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RESUMEN
La presente tesis trata sobre la aplicación del Lean Manufacturing en la empresa Alicorp
S.A.A. y es de enfoque cuantitativo, cuyo objetivo es determinar que la “aplicación del
Lean Manufacturing mejora la productividad en el almacén de la empresa Alicorp S.A.A.,
Callao, 2018
La población y la muestra son iguales por ende la investigación es del tipo pre
experimental, la población está constituida por el total de proveedores atendidos en 30
días laborales, periodo en el cual se recolectará datos de los colaboradores involucrados
en el área de almacén. Las técnicas de recolección son: la Observación, base de datos
otorgados por la empresa Alicorp S.A.A. y check list para medir el nivel de las 5´S antes
de la implementación en el área de almacén.
Los datos fueron analizados mediante el software IBM SPSS Statistics, con lo cual se
realizó la contratación de la hipótesis general y las específicas. En conclusión, se
determinó que la aplicación del Lean Manufacturing mejora la productividad en el
almacén de la empresa Alicorp S.A.A. en un 40%, esta variación se presenta gracias a la
correcta implementación de las 5´S, el Just in time y el Kaizen. Con respecto a la
eficiencia lo que antes se tenía un índice de 0.83, actualmente el índice es de 0.98 por lo
que se puede concluir que la eficiencia ha mejorado en un 16%, la eficacia antes era de
un 0.53 y que actualmente representa un 0.86, por lo se puede inferir que la eficacia ha
mejorado en un 32%. Se recomienda la implementación del Lean Manufacturing en el
área de almacén de las diferentes empresas con la finalidad de evaluar y reafirmar la
influencia importante de dicha variable. Además, se sugiere la implementación en las
diferentes áreas de la empresa.
Palabras clave: Lean Manufacturing, Productividad, Eficiencia, Eficacia, almacén.
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ABSTRACT
This thesis deals with the application of Lean Manufacturing in the company Alicorp
S.A.A. and it is a quantitative approach, whose objective is to determine that the
"application of Lean Manufacturing improves productivity in the warehouse of the
company Alicorp S.A.A. Callao, 2018.
The population and the sample are the same, and the research is of the pre experimental
type the population is constituted by the total number of providers attended in 30 working
days, period in which data will be collected from the employees involved in the
warehouse area. The collection techniques are: Observation, database granted by the
company Alicorp S.A.A. and check list to measure the level of the 5'S before the
implementation in the warehouse area.
The data were analyzed using the IBM SPSS Statistics software, with which the
verification of the general hypothesis and the specific. In conclusion, it was determined
that the application of Lean Manufacturing improves productivity in the warehouse of the
company Alicorp S.A.A. in 40%, this variation is presented thanks to the correct
implementation of the 5'S, the Just in time and the Kaizen. With respect to efficiency,
what used to be an index of 0.83, currently the index is 0.98, so it can be concluded that
efficiency has improved by 16%, efficiency before was 0.53 and currently represents 0.86,
so it can be inferred that the efficiency has improved by 32%. The implementation of
Lean Manufacturing in the warehouse area of the different companies is recommended in
order to evaluate and reaffirm the important influence of said variable. In addition,
implementation is suggested in the different areas of the company.
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En la actualidad las empresas enfrentan un reto constante con el avance tecnológico y
científico, además, del alto nivel competitivo del mercado que obliga a las organizaciones
a ser capaces de adaptarse a las necesidades de los clientes, de modo que tienen que ser
capaces de ser flexibles. En ese sentido las organizaciones buscan constantemente
mejorar sus procesos eliminando todo aquello que le resta valor al producto o servicio,
es decir optimizar los recursos en sus procesos con el fin de ser más eficientes y eficaces
para mejorar la productividad.
“La productividad consiste en “trabajar de forma más inteligente”, no en “trabajar más
intensamente”: refleja la capacidad de producir más, mejorando la organización de los
factores de producción gracias a nuevas ideas, innovaciones tecnológicas y nuevos
modelos de negocio” (Organización para la Cooperación y Desarrollo Económico-
OECD, 2015, pp. 2-3).
“En la última década el aumento de la productividad se ha desacelerado en la mayoría de
los países de la OCDE. Despertando temores a un crecimiento persistentemente bajo”
(Organización para la Cooperación y Desarrollo Económico-OECD, 2015, pp. 2 – 3).
Figura N° 1: Indicador del PBI en países miembro de la OCDE
Fuente: Organización para la Cooperación y Desarrollo Económico-OECD, (2015).
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Es por ello que, a nivel mundial, las empresas Manufactureras se preocupan por abastecer a
la población con productos, enfocándose y dándole prioridad solo a la producción, sin
embargo, la mayoría descuida en llevar un buen control de la información y una adecuada
gestión de los almacenes. Tener un almacén mal distribuido y desordenado representa una
problemática que afecta la economía de la empresa.
“Dicho esto las empresas deben estar siempre a la vanguardia en los temas relacionados a
inventario y almacenamiento. Las empresas deben tener una constante mejora continua de
sus procesos y brindar bienes y servicios de excelente calidad, para poder competir en el
mercado global. Aplicando el Lean Manufacturing se pretende, mejorar la calidad de los
procesos y la eliminación del despilfarro”. (Salas, D. 2017, p.14).
“En los últimos años en el Perú, muchas empresas ya sean de bienes o servicios han venido
implementando la cultura del Lean Manufacturing, con grandes resultados. Esto quiere decir
que existe un gran interés por la cultura del Lean, ya que su implementación genera una
ventaja respecto a otras, puesto que se relaciona de forma conjunta con las funciones
empresariales. Entre las grandes empresas tenemos a Grupo Gloria, Alicorp, Backus y
Jhonnson, entre otras”. (Salas, D. 2017, p.14).
En este contexto, la empresa Alicorp S.A. ubicada en el distrito De Carmen de la Legua
Reynoso – Callao, forma parte de las empresas manufactureras dedicadas a brindar alimentos
de consumo masivo, y cuya actividad principal es la producción y venta de dichos productos.
En la actualidad, en la empresa se ha podido detectar como uno de sus principales problemas,
la baja productividad en el área de almacén de la planta galletera, debido al desorden y
suciedad en el área de trabajo, que refleja un ambiente desfavorable; ocasionando que el
personal se siente poco motivado, debido a que el ambiente laboral no resulta estimulante,
por lo que la productividad ha disminuido. Así mismo el poco conocimiento sobre la
ubicación de los materiales que se usan para la fabricación ha
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ocasionado demoras en el proceso productivo y demora en la atención a proveedores debido
a que los operarios pasan mucho tiempo ordenando los materiales que no se han almacenado
adecuadamente por no contar con ubicaciones fijas o layout. Además, se ha observado que
presentas demoras en el ingreso de guías, ocasionando errores en los inventarios ya que los
stocks de materiales no están sincerados por retrasos en los ingresos de guías al sistema
(SAT).
Se pretende demostrar, en la presente investigación, que si la empresa Alicorp S.A. aplicará
la metodología de Lean Manufacturing se mejoraría las condiciones y tiempos de trabajo,
logrando un lugar más limpio y ordenado, y a su vez mejorando la productividad.
5
Figura N° 2: Diagrama De Ishikawa
Fuente: Elaboración Propia
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TABLA N° 1: Definición de las causas de la matriz de correlación
Causas Definición
C1 Demora de ingreso de guías al sistema.
C2 Inventarios desactualizado.
C3 Desorden en el área de trabajo
C4 falta de espacio en el almacén
C5 Materiales desordenados.
C6 Falta de equipos (Montacargas)
C7 Personal no coordina adecuadamente con el área de gestión de materiales.
C8 Demora en los tiempos de atención a proveedores.
C9 Incumplimiento del plan de producción.
C10 Falta personal de remplazo
C11 No hay una clasificación de materiales.
C12 Montacargas Desfasados
Fuente: Elaboración Propia
TABLA N° 2: Matriz de correlación
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 PUNTAJE
%
PONDERADO
C1 1 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 5 7%
C2 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 0 7 10%
C3 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 9 13%
C4 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 4 6%
C5 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 0 8 12%
C6 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 3 4%
C7 1 1 0 1 0 0 1 1 1 0 0 6 9%
C8 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 1 6 9%
C9 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 7 10%
C10 1 1 1 0 1 0 1 1 0 0 0 6 9%
C11 0 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 5 7%
C12 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 2 3%
0 Significa que no hay relación entre las causas
68 100%
1 Significa que hay relación entre las causas
Fuente: Elaboración propia
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FIGURA N° 3: Diagrama de Pareto
Fuente: Elaboración propia
En la figura 3, el 80% de los problemas que originan la baja productividad son originados
por 8 causas que serán prioridades por resolver. Entre las principales están el desorden en el
área de trabajo, materiales desordenados, inventarios desactualizados, incumplimiento del




BARAHONA, L y NAVARRO, J. tesis titula “Mejora del proceso de galvanizado en una
empresa manufacturera de alambres de acero aplicando la metodología lean Six sigma”,
para optar (Título de Ingeniero Industrial) Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú,
2012. El presente proyecto de investigación tuvo como objetivo el determinar cómo
Mejorará el proceso de galvanizado en una empresa manufacturera de alambres de acero
aplicando la metodología lean Six sigma. El diseño es experimental donde la variable
independiente es: lean Six sigma y la variable dependiente mejora del proceso. Se
identificó como principal problema el alto consumo de zinc. Se consiguió con la
implementación de Six sigma reducir el consumo de zinc en un 16%. Como conclusión
se llegó que el proyecto de Lean Six Sigma con una duración de un año, tiene una
inversión de 43,166 dólares y genera un ahorro anual de 80,454.6 dólares. Además de ser
rentable dado que presenta un valor actual neto de 17,799.40 dólares y una tasa interna
de retorno de 66%.la presente tesis servirá de guía para un estudio del proceso continuo.
LAYME, J. Tesis titulada “Aplicación de Lean Manufacturing para incrementar la
Productividad en el Área de Almacén de la Red Salud SJL, Lima, 2017”, para optar
(Título de Ingeniero Industrial) Lima: Universidad Cesar Vallejo, 2017. La presente
investigación tuvo como objetivo determinar de qué manera la aplicación de Lean
Manufacturing mejorará la productividad en el área de almacén en la Red Salud de San
de Juan de Lurigancho. La metodología empleada es de tipo aplicada y su diseño es cuasi-
experimental. Como conclusiones se ha demostrado que la implementación del Lean
Manufacturing arroja un beneficio significativo en la Red de Salud de San Juan de
Lurigancho para así poder obtener un mejor ambiente de trabajo, más cálido y confortable
para cada trabajador en sus respectivas áreas, además captar a aceptación de las personas
que deseen atención y poder cumplir con los pedidos a tiempo mejorando
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la productividad significativamente. La presente tesis nos servirá de guía para la
implementación del Lean Manufacturing, así como el desarrollo de sus herramientas.
SALAS, D. Tesis titulada “Aplicación de las herramientas Lean Manufacturing para
mejorar la productividad en el área de almacén de la empresa Dione Ingenieros GLP GNV
SAC, Santa Anita, 2017”, para optar (Título de Ingeniero Industrial) Lima: Universidad
Cesar Vallejo, 2017. La presente tesis tuvo como objetivo determinar como la aplicación
de las Herramientas Lean Manufacturing mejora la productividad en el área de almacén
de la empresa Dione Ingenieros GLP GNV S.A.C., Santa Anita, 2017. La metodología
empleada es aplicada de tipo explicativa, su diseño es cuasi- experimental. Se concluye
que la aplicación de las herramientas Lean Manufacturing mejoran la productividad, ya
que antes resulto ser 67%, donde gracias a nuestra herramienta aplicada la hemos elevado
a 86% esto origina el aumento de un 28.35% en la productividad. De igual manera se
concluye que en el área de almacén, se determinó que la eficiencia antes de aplicar las
herramientas Lean Manufacturing, es 84%, no obstante, después de la implementación de
la propuesta, se obtuvo como resultado una eficiencia de 90%. Por esta razón, al aplicar
el estudio de métodos, la eficiencia mejoró en un 7.14%. Finalmente, al realizar el análisis
en el área de almacén, se determinó que la eficacia antes de aplicar las herramientas Lean
Manufacturing, es 80%, no obstante, después de la implementación de la propuesta, se
obtuvo como resultado una eficacia de 96%. Por esta razón, al aplicar nuestra herramienta,
la eficacia mejoró en un 20%. La presente tesis nos servirá de guía para la toma de
decisiones en la utilización de las herramientas del Lean Manufacturing.
YUIJAN, D. Tesis titulada “Mejora del área de logística mediante la implementación de
lean Six sigma en una empresa comercial”, para optar (Título de Licenciado de
Administración) Lima: Universidad Nacional Mayor de San Marcos, 2014. La presente
investigación tiene como objetivo general Implementar Lean Six Sigma para mejorar el
área logística de una empresa comercial. La metodología empleada es de tipo descriptivo
y analítico. Las conclusiones son La implementación de la metodología Lean Six Sigma,
resultó ser exitosa y con efectos positivos en la Empresa comercial La
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Despensa, mejorando la calidad del servicio, al reducir la entrega de productos no
oportuna en un 20%. La metodología Lean Six Sigma, ayudó a una reducción de costos
en cuanto al papel y materiales de oficina empleados en el área de logística, ya que se
presupuestaba un gasto de S/. 8, 500 mientras que ahora se ha reducido a S/. 5, 200. La
influencia de metodología Lean Six Sigma, fue favorable en el área de logística de la
Empresa Comercial La Despensa, debido a que se replantearon sus procesos y se calculó
el nivel sigma del servicio, se obtuvo que es de 2.54, evidenciando una mejora de 0.66 en
dos meses. La implementación del lean Six sigma ha demostrado tener un impacto
positivo en la empresa comercial La Despensa. La presente tesis nos servirá para reforzar
los conceptos del estudio.
VALLADARES, B. Tesis titulada “Aplicación de las 5s para mejorar la productividad en
el almacén de la empresa Romasa S.A.C. San Martin de Porres, 2017”. Para optar (Título
de Ingeniero Industrial) Lima: Universidad Cesar Vallejo, 2017. La presente tesis tuvo
como objetivo determinar como la aplicación de las 5S mejora la productividad en el
almacén de la empresa Romasa S.A.C, S.M.P, 2017. La metodología empleada es de tipos
aplicada descriptiva con un diseño experimental. Las conclusiones con la implementación
de las 5S se demostraron que la productividad en el almacén de la empresa Romasa S.A.C
ha incrementado, ya que en un principio el almacén tenía un índice de productividad del
0,7010 y después de implementar la metodología 5s la productividad del almacén es
0,9207 por lo que se concluye que la productividad ha mejorado en un 32.86 %. Mediante
el análisis inferencial ha quedado justificado que el índice de la eficiencia después ha
mejorado con la implementación de la metodología 5s, ya que antes se tenía un índice de
0.8063 de la eficiencia y actualmente el índice es de 0.9560 por lo que se puede concluir
que la eficiencia ha mejorado en un 18.52 % optimizando los pedidos entregados a
tiempo. La presente tesis nos brindara a comprender mejor las fases de implementación
de las 5’S y como involucrar al personal en ello, para la búsqueda de una mejor
organización en el área de trabajo
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PALOMINO, M. Tesis titulada “Aplicación de Herramientas de Lean Manufacturing en
las líneas de envasado de una planta envasadora de lubricantes”. Para optar (Título de
Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú, 2012. El presente
proyecto de investigación tuvo como objetivo principal la mejora de la productividad
mediante la implementación de herramientas de Lean Manufacturing, La metodología
usada es de tipo descriptivo. Se redujo del 73%, 27% y 80% los tiempos de OEE, la
aplicación del SMED, brinda una reducción del 70% del tiempo en el proceso de lavado
de lo que se realiza en la actualidad. Como conclusión se llegó que las herramientas 5’S,
SMED y JIT le permitieron hacer un diagnóstico de la situación de la empresa, ayudando
a reducir las paradas en su línea de producción; logrando un aumento de sus ventas y
mayor utilidad por parte de La Empresa. La presente tesis nos brindara a comprender
mejor las fases de implementación de Lean Manufacturing y como involucrar al personal
en ello.
PUYEN, E. Tesis “Análisis de un Sistema de Producción bajo el enfoque Lean
Manufacturing para la optimización de la cadena productiva de la empresa Induplast”.
Para optar (Título de Ingeniero Industrial). Chiclayo: Universidad Católica Santo Toribio
de Mogrovejo, 2011. El presente proyecto de investigación tuvo como objetivo principal
la mejora de la productividad mediante la implementación de herramientas de Lean
Manufacturing. La metodología usada es de tipo descriptiva. Para lo cual el tesista
concluyo que serían las 5’S y el Trabajo Estandarizado. El autor comentó que estas
herramientas le permitieron determinar un modelo productivo que permitió a la empresa
estudiada incrementar la productividad minimizando el uso de los recursos en la cadena
productiva. Como conclusión se llegó a que la productividad se incrementó de 72% a
97%, de igual manera la eficiencia; además de disminuir los desplazamientos de la línea
de extrusión, entre otros. La presente tesis servirá como guía para la estandarización de
los procesos productivos de la línea de producción a estudiar.
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CASTAÑEDA, D. y JUAREZ, J. Tesis titulada “Propuesta de mejora de la productividad
en el proceso de elaboración de mango congelado de la empresa procesadora Perú S.A.C.,
basado en lean Manufacturing”. Para optar (Título de Ingeniero Industrial). Chiclayo:
Universidad Señor de Sipán, 2016. El presente proyecto tiene como objetivo Elaborar una
propuesta de mejora de la productividad en el proceso de elaboración de mango congelado
de la empresa Procesadora Perú SAC, basado en Lean Manufacturing. La metodología
utilizada es No experimental – Propositiva. Los autores proponen acciones que permitan
mejorar los procesos productivos de la empresa, para contribuir al incremento de la
productividad, a través de las dos herramientas del lean Manufacturing, como son las 5s
y Mapeo de Cadena de Valor. Como conclusión Se identificó como factor influyente en
la productividad en el proceso de elaboración de mango congelado en la empresa
Procesadora Perú S.A.C que el factor de mayor incidencia en la producción de la empresa
es el recurso humano ya que de alguna manera determina el clima de trabajo y constituye
la personalidad de la organización. Teniendo en cuenta la realidad problemática de la
empresa Procesadora Perú S.A.C, se seleccionó la herramienta más conveniente y factible
de lean Manufacturing la metodología de las 5s en base a lo cual se elabora la propuesta
de la investigación. La productividad del proceso de elaboración de mango congelado, en
la empresa, se estima incrementarse 5 % de la producción, el VAN es de S/. 275,505.12.
La relación de Beneficio – Costo (B/C), es de S/.10.82 nuevos soles, es decir que por cada
S/.1.00 nuevo sol que se invierta se gana S/.9.82 nuevos soles. El periodo de recuperación
es de 3 meses. Por lo que la propuesta de mejora de la productividad en el proceso de
elaboración de mango congelado es muy rentable para la empresa Procesadora Perú
S.A.C. La presente tesis servirá como guía para la aplicación de la 5´s y sus beneficios en




RUEDA, L. Tesis “Aplicación de la metodología Six Sigma y Lean Manufacturing para
la reducción de costos en la producción de jeringas hipodérmicas desechables”. Para optar
(Título en Ciencias en Administración de Negocios). México D.F: Instituto Politécnico
Nacional, 2011. El objetivo de la investigación es aplicar las técnicas y herramientas de
la metodología Six Sigma y Lean Manufacturing para reducir costos de producción en
jeringas hipodérmicas desechables. La metodología usada es de tipo aplicada. El aporte
que presenta es disminuir el desperdicio en un 4%, alcanzar los niveles estándares de
eficiencia de la producción en un 82 %. Como conclusión se realizó el análisis de los
costos en donde se puede observar que se logró una reducción de del 34% con el cambio
de materiales (papel y película) por unos de origen nacional. Así mismo se detecta la
reducción en gastos variables de un 58%. Los gastos variables integran el desperdicio y
el pago de horas extras del personal, entre otros gastos. La presente tesis nos permitirá
tomar en cuenta el diagnóstico de la situación actual de la empresa, y las posteriores
propuestas de mejora
GACHARNÁ, V. y GONZÁLEZ, D. Tesis “Propuesta de mejoramiento del sistema
productivo en la empresa de confecciones Mercy empleando Herramientas de Lean
Manufacturing”. Para optar (Título de Ingeniero Industrial). Bogotá: Pontificia
Universidad Javeriana, 2013. El presente proyecto de investigación tuvo como objetivo
principal elaborar una propuesta de mejoramiento mediante la implementación de
herramientas de Lean Manufacturing, y para lo cual los tesistas concluyeron que serían
las 5’S y el VSM. Los autores comentaron que se pudo identificar las variables críticas
que afectaban al proceso productivo de la empresa, y para lo cual se elaboró una
comparación entre metodologías, para la mejor elección e implementación. Como
conclusión se llegó a qué se redujo el tiempo de ciclo en un 12%, el takt time en un 20%,
y que se pudo identificar el cuello de botella que afectaba al flujo de producción. La
presente tesis servirá como guía para los beneficios y costos de los materiales
relacionados a las 5’S, y las fases para la capacitación del personal sobre temas de Lean
Manufacturing.
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CILDOZ, G. y RÍPODAS, F. Tesis “Implantación de herramientas Lean Manufacturing
en Trelleborg-Inepsa”. Para optar (Título de Ingeniero Industrial). Pamplona: Universidad
Pública de Navarra, 2014. La presente investigación tuvo como principal objetivo
elaborar un proyecto que conste de una serie de planes de mejora para la implementación
de herramientas de Lean Manufacturing, los tesistas concluyeron que las herramientas a
usar serían las 5’S y el TPM, con ellas se obtuvo un lugar de trabajo mucho limpio y
ordenado, haciendo a la medida de lo posible que todo proceso se realice en la empresa
se dé de manera sistemática; aunque los trabajadores estuvieron un poco reacios al
principio, poco a poco, se logró el involucramiento de todo el personal, pudiendo obtener
ideas de los mismos para la implementación de las herramientas ya mencionadas. La
presente investigación servirá como guía para el seguimiento de cada una de las 5’S, y el
plan del mismo.
DA SILVA, E. Tesis “Aplicação de Técnicas de Lean Manufacturing na Área de
Produção de Componentes na GE Power Controls Portugal”. Para optar (Título de
Ingeniería Mecánica). Porto: Universidade do Porto, 2010. El objetivo de este proyecto
llevado a cabo en la empresa GE Power Controls Portugal fue aplicar la metodología de
Lean en la fabricación de componentes. Se empezó a establecer un Value Stream Map
(VSM), con el fin de identificar oportunidades de mejora y crear las condiciones para que
fuera posible implementar un sistema de producción Pull en toda el área. Para ello fue
necesario identificar y aplicar técnicas Lean, siendo que el control de producción por
Kanban fue el más importante. Otras técnicas tales como la Gestión Visual, la aplicación
de los 5S y Kaizen, también se aplicaron. Como consecuencia de la implementación de
una producción Pull en toda el área, se espera al final de este proyecto la mejora del flujo
de producción, que resultará en la reducción de los plazos de entrega, reducción de Work
In Progress (WIP), y que, por encima de todo, los procesos primen por la estabilidad.
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TAJ, S. and BERRO, L. Tesis “Application of constrained management and lean
Manufacturing in developing best practices for productivity improvement in an auto‐
assembly plant” para optar (Título de Science in Product Development, Engineering and
Business Administration). Detroit: University of Detroit Mercy, 2005. Tiene por objetivo
aumentar la productividad en una planta de ensamblaje de automóviles para satisfacer la
demanda de los clientes y también desarrollar las mejores prácticas para la mejora de la
productividad de las líneas de operación de soldadura robótica. Diseño / metodología /
enfoque: se han aplicado los principios del Lean Manufacturing y la gestión limitada para
aumentar la producción de la planta en orden. La gestión restringida se utilizó para
identificar los cuellos de botella en la planta que limita el rendimiento y la fabricación
ajustada ayudó a identificar los residuos (muda) en las áreas de producción restringidas.
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1.3 Teorías relacionadas al tema
1.3.1 Variable Independiente (Lean Manufacturing)
1.3.1.1 Definición de método
Se inicia el desarrollo de la teoría definiendo el concepto básico de método por distintos
autores para luego definir el método empleado en este trabajo por autores que aplicaron
el Lean Manufacturing en trabajos previos.
Como primer punto, es fundamental definir el concepto de método; por lo cual, citaré a
los siguientes autores para tener una definición que se servirá de base a la investigación:
Para Quezada (2010, p. 38), “El vocablo método, proviene de las raíces: meth, que
significa meta, y odos, que significa vía. Por tanto, el método es la vía para llegar a la
meta… método es el procedimiento para lograr los objetivos”
Quezada define el método como una ruta para arribar al objetivo. Como un recurso para
conquistar los propósitos establecidos. Podemos ver que el autor señala que la forma para
alcanzar los fines planteados en una investigación es a través del uso de procedimientos
estructurados y ordenados para la obtención de los resultados esperados.
Por otro lado, para (Bardales, 2013):
“El método no es una lista de recetas para dar con respuestas a las preguntas
sobre problemas de investigación, sino el conjunto de procedimientos por medio
de los cuales se plantean y se ponen a prueba las hipótesis científicas, en efecto,
está en continuo desarrollo histórico y sistemático, que se produce en el seno de
la actividad científica, a la cual sirve de plan e instrumento. Es una brújula que
no produce automáticamente el saber, pero nos evita perdernos en el caos
aparente de los fenómenos, aunque sólo sea porque nos indica como plantear el
problema y como formular y resolver la hipótesis. En tal sentido, es el medio más
idóneo para combatir el subjetivismo y establecer conceptos teóricos en los que
los deseos no interviene. Tiene como es natural, ventajas prácticas, de no ser así,
nunca se hubiera abierto camino contra el empirismo y el mundo de las fantasías”.
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La orientación de torres Bardales señala que el método no es un catálogo de fórmulas para
dar con las soluciones sobre las cuestiones de exploración, sino el grupo de medios por
medio de los cuales se proponen y se ponen a tanteo las conjeturas científicas.
Con lo expuesto, ambos autores precisan que el método no es más que un procedimiento
sistemático para describir, explicar y analizar las propiedades, relaciones y conexiones
internas del problema objeto de estudio.
1.3.1.2 Definición del Lean Manufacturing
Para Reséndiz (2009, p.12), “Lean Manufacturing es una metodología de fabricación que
busca la optimización a lo largo de todo el flujo de valor mediante la eliminación de
“Muda” (pérdidas), y persigue incorporar la calidad en el proceso de fabricación
reconociendo al mismo tiempo el principio de la reducción de costes”.
Reséndiz define el método Lean Manufacturing como el conjunto de métodos utilizados
en una elaboración que indaga el mejor uso de la investigación a lo extenso de todo el
movimiento de valoración a través de suprimir todo tipo de confusiones.
Continuando con Reséndiz (2009, p. 12)
“Lean Manufacturing cubre prácticamente todas las funciones y actividades de la
empresa, desde el diseño y mejora de productos hasta la entrega del producto final
a los clientes. Por lo tanto, sus elementos están relacionados con diseño de nuevos
productos y/o servicios, órdenes de pedido, almacén de materia prima, transporte,
área de producción y ensamble, transporte de productos terminados a clientes y
entrega de productos terminados a clientes y entrega de productos terminados a
clientes”
Así mismo, Rajadell y Sánchez (2010, p. 2), “Lean Manufacturing es la persecución de
la mejora de un sistema productivo mediante la eliminación de desperdicios, y aplicación
de un conjunto de herramientas inspiradas en los principios de Deming”.
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1.3.1.3 Origen del Lean Manufacturing
Según Rajadell y Sánchez (2010, p. 4)
“Después de la crisis del petróleo de 1973, se impuso en muchos sectores el nuevo
sistema de producción ajustada (lean Manufacturing), de manera que empezó a
transformar la vida económica mundial por la difusión del toyotismo como
sustituto del fordismo y del taylorismo. […]. La racionalización del proceso de
trabajo implicó, el principio de “fábrica mínima”, que propugna la reducción de
existencias, materiales, equipos, etc., y se complementa con el principio de
“fábrica flexible”, sustentada en la asignación de las operaciones de fabricación
para lograr un flujo continuo y la respuesta rápida a la demanda”.
Así mismo, Hernández y Vizán (2013, p. 10):
“Lean Manufacturing o manufactura esbelta es una filosofía de trabajo, basada
en las personas, que define la forma de mejora y optimización de un sistema de
producción focalizándose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”,
definidos éstos como aquellos procesos o actividades que usan más recursos de
los estrictamente necesarios”.
1.3.1.4 Principios del Lean Manufacturing
Según Villaseñor y Galindo (2007, pp. 13-101),” Lean Manufacturing permite una
manera de hacer el trabajo más eficiente mediante la trasformación de desperdicios en
valor”, siguiendo los principios mostrados en la Figura Nº. 4:
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Figura N° 4: Círculo de la Manufactura Esbelta
Fuente: © Alberto Villaseñor y Edber Galindo, (2007)
Continuando con Villaseñor y Galindo (2007, p. 49), se describe brevemente los 5 pasos
señalados en la Figura Nº. 4:
 Valor: el punto de partida para el pensamiento esbelto es el valor, este lo define
el consumidor final y es creado por el fabricante. Desde el punto de vista del
consumidor, ésta es la razón por la cual el fabricante existe.
 Mapa de Valor: esta etapa consiste en realizar por medio de un mapa el flujo de
información y de materiales, y por medio de indicadores Lean identificar
oportunidades de mejoras y eliminar los desperdicios.
 Flujo: después de conocer cuáles son los pasos que agregan valor dentro de todo
el proceso y de haber mapeado todo el proceso de la organización, el siguiente
paso es la creación de flujo para las actividades que agregan valor.
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 Jalar: significa que nadie debe producir un producto o servicio hasta que el cliente
pregunte por él. En pocas palabras, si el cliente no consume un producto o da la
señal de que requiere uno, ninguno de los procesos debe producir algo, ya que no
se requiere cubrir ninguna necesidad, y se estarían generando desperdicios en el
proceso.
 Perfección: a medida que las organizaciones empiezan a especificar el valor de
modo preciso, se produce una retroalimentación prácticamente instantánea y
altamente positiva para los empleados que hacen mejoras, un rasgo clave del
trabajo esbelto y un estímulo poderoso para seguir haciendo esfuerzos para
mejorar.
Así mismo Reséndiz (2009, p. 12) nos indica lo siguiente:
“Lean Manufacturing” intenta obtener los productos y servicios por medio de procesos
gestionados de modo que el producto “fluya” de forma constante y regular”.
A continuación, se muestran las etapas de un proceso productivo en el que se aplica el
concepto “lean”:
Figura 05: Etapas de un proceso Lean Manufacturing
Fuente: Lean Manufacturing como un sistema de trabajo en la industria
manufacturera (2009)
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La figura 5 muestra como “los procesos deben estar integrados en la mayoría de lo posible
por actividades que confieren el valor al producto (eliminando las que no lo hacen, los
desperdicios) y, por lo tanto, con rapidez a la respuesta, además de nuevas reducciones de
costos. No existe necesidad de stocks, ni de materiales ni de productos en curso, ni
terminados -nuevas reducciones en el gasto, pero también respuesta más rápida en no
haber material “estancado”, Finalmente, la calidad está garantizado en cada etapa de los
procesos, sin necesidad de controles adicionales -nuevos ahorros en gasto, más rapidez
en la respuesta, en no requerir reprocesos y, desde luego, calidad asegurada” (Reséndiz,
2009, p. 12).
1.3.1.5 Pilares del Lean Manufacturing
Tal como menciona Rajadell (2010, p. 11-18) “Los pilares del lean Manufacturing son
tres: Mejor continua (Kaizen), control total de la calidad y just in time”.
 Mejora continua (Kaizen): implica una cultura de cambio constante para
evolucionar hacia mejores prácticas. Consiste en un progreso, paso a paso, con
pequeñas innovaciones y mejoras, realizado por todos los empleados, incluyendo
a los directivos, que se van acumulando y que conducen a una garantía de calidad,
una reducción de costes y la entrega al cliente de la cantidad justa en el plazo
fijado.
 Control total de la calidad: todos los departamentos participan del control de
calidad durante la fabricación (mediante al autocontrol). Reduce los defectos y los
costos de producción.
Todos los empleados participan del control de calidad, pero también se incluyen
a los proveedores, distribuidores y otras personas relacionadas a la empresa.
 Just in time: Consiste en fabricar los artículos necesarios en las cantidades
requeridas y en el momento justo en el que son requeridas, utilizando el mínimo
de materiales y mano de obra.
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Taiichi Ohno, el hombre que fue pionero de la implantación justo a tiempo en Toyota,
desarrolló este concepto dada la necesidad de tener un sistema eficiente de producir
pequeñas cantidades de automóviles, de diferentes modelos. Esta era una forma de
producir completamente diferente a la utilizada en los EE.UU. donde se hace grandes
cantidades de automóviles del mismo modelo.
Justo a tiempo, (JIT) se define actualmente como sistema de manufactura donde todas las
actividades se desarrollan de forma tal que los componentes y materiales requeridos en
los procesos de producción están en el lugar correspondiente, en el momento exacto en
que se necesitan.
Justo a tiempo es una filosofía industrial que consiste en la reducción de desperdicio
(actividades que no agregan valor) es decir todo lo que implique subutilización en un
sistema desde compras hasta producción.
 Reducir inventarios.
 Sistema Pull (jalar el producto).
 Minimizar tiempos de preparación.
 Velocidad óptima de producción.
 Creación de células de producción.
 Optimización de la distribución de planta.
 Tamaño de lotes pequeños.
Los objetivos de un programa justo a tiempo incluyen el de producir a la medida exacta
de la demanda, mejorar constantemente y eliminar desperdicios de todo tipo. Las premisas
seguidas en el del diseño de sistemas justo a tiempo indican que la fuente de la
productividad y la calidad son los trabajadores (las personas). Adicionalmente que los
sistemas justo a tiempo tienen que ser independientes de la cultura de la fuerza laboral y
que la gerencia tradicional crea que las prácticas deben cambiarse.
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1.3.1.6 Beneficios del Lean Manufacturing
Según Shingo (1990, p.22) “Algunos beneficios de la aplicación de Lean
Manufacturing son:
 Reducción de los desperdicios.
 Reducción de inventario y como consecuencia, reducción de espacio.
 Disminución de costos de producción.
 Reducción del tiempo de entrega.
 Mejora de eficiencia de maquinaria.
 Disminución de la Muda.
1.3.1.7 Desperdicios o despilfarros:
Según Rajadell (2010, p. 19), “se ha definido el despilfarro como todo aquello que no
añade valor al producto, o que no es absolutamente esencial fabricar”.
Para Gutiérrez (2014, p.97), “se identifican siete tipos de desperdicios: sobreproducción,
espera, trasporte, sobre procesamiento, inventarios, movimientos y Retrabajos”.
Los desperdicios que no agregan valor al proceso de manufactura son los mostrados en
la figura Nº. 6
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Figura Nº. 6: Los siete desperdicios
Fuente: Calidad y productividad (2014)
A continuación, se detalla los 7 desperdicios mostrados en la figura 6.
Gutiérrez (2014, p. 97):
 Sobreproducción: producir mucho o más pronto de lo que necesita el cliente.
 Transporte: movimientos innecesarios de materiales y personal.
 Movimientos: cualquier movimiento innecesario de personal y materiales dentro
de un proceso, tales como buscar, acumular partes, caminar, etc.
 Espera: Tiempo desperdiciado de (maquinas o personas), debido a que en ese
tiempo no hubo actividades que le agreguen valor al producto, tales como
operadores parados viendo la maquina producir, trabajadores parados por falta de
materiales, etc.
 Sobre procesamiento: No tener claro los requerimientos de los clientes, causando
que en la producción se generen procesos innecesarios, los cuales incrementan los
costos directos.
25
 Inventarios: Mayor cantidad de partes y materiales que el mínimo requerido para
atender los pedidos, causando obsolescencia de productos, tiempos largos de
almacenamiento y retrasos.
 Retrabajos: Procesos dedicados al retrabajo, reparaciones, en la producción e
inspección significan manejo de tiempo y esfuerzo desperdiciado.
1.3.1.8 Herramientas del Lean Manufacturing
5’S:
Esta herramienta se puede separar en 5 operaciones que son: seiri (clasificar), seiton
(ordenar), seiso (limpieza), seiketsu (estandarización) y shitsuke (disciplina). Estas cinco
operaciones es la clave para crear, estabilizar y mantener un ambiente que facilite la
realización del trabajo de manera eficiente y eficaz. Esto se logra a través del control de
las herramientas en el entorno y una participación total por parte del empleado. De esta
manera, se crean productos y servicios de calidad.
Según Rajadell (2010, p. 50), “las 5’S corresponde a los principios de orden y limpieza
en el área de trabajo, y que se llama así dado que su fonética empieza por la “S” de Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke”.
Figura Nº. 7: Que son las 5’S
Fuente: Las 5´S - Metodología para el orden y limpieza (2015)
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Continuando con Rajadell (2010, pp. 48-66), se describe cada uno de los pasos de las
5’S:
 Clasificar (Seiri): Este paso se traduce en organizar. Se empezará por separar
todos los objetos que son necesarios para el trabajo diario de los que no son
necesitados. Igualmente, controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y
elementos inútiles que generan despilfarros.
 Ordenar (Seiton): una vez eliminados los materiales innecesarios, se ordenará y
ubicará los materiales necesarios. Se analiza la rapidez con la que se pueden
obtener las herramientas necesarias y la rapidez con las que estas mismas
herramientas pueden ser guardadas; ello permitirá contribuir directamente a la
eliminación de búsquedas y desplazamientos de los operarios, y nos permitirá
conocer que otros elementos son necesarios.
 Limpiar (Seiso): este paso se traduce en limpieza. Se requiere que el tema de
limpieza deba ser entendido y utilizado en toda la organización, demarcando las
áreas y señalando en éstas los respectivos responsables de su limpieza y
organización.
 Estandarizar (Shitsuke): este paso se traduce en disciplina. Permite consolidar
las metas alcanzadas aplicando las tres primeras “S”, porque sistematizar lo hecho
en los tres pasos anteriores es básico para asegurar unos efectos perdurables.
La estandarización fija los lugares donde deben de estar las cosas y donde deben
desarrollarse las actividades y en especial la limpieza e inspecciones.
 Disciplina (Shitsuke): Es la disciplina o normalización, y tiene por objetivo
convertir en hábito la utilización de los métodos estandarizados y aceptar la
aplicación normalizada. Uno de los elementos básicos es el desarrollo de una
cultura de autocontrol, el hecho que los miembros de la organización apliquen la
autodisciplina para hacer perdurable el proyecto de las 5s.
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Estas son las 5 fases para llegar a la implementación de lugares de trabajo con orden y
limpieza que beneficien al proceso y eliminen cualquier tipo de desperdicio que pueda
aparecer en la cadena de abastecimiento.
Asimismo, antes de implementar las 5´s para lograr los objetivos de la manufactura
esbelta, se deberá realizar un estudio previo para manejar toda la información de la
empresa. Esta información puede ser conseguida con la utilización de la cadena de valor
o un mapeo de procesos.
Kaizen
Imai Masaaki (1998, p. 29) dice:
“Kaizen significa mejoramiento continuo en la vida personal, familiar, social y de
trabajo. Aplicado al lugar trabajo significa una mejora continua que involucra a
todos-gerentes y trabajadores por igual. Su filosofía hace hincapié en la necesidad
de llevar a cabo continuas mejoras que permitan más altos niveles de satisfacción
en los clientes o usuarios, tomando en cuenta también como objetivo el
incrementar la productividad y rentabilidad de la organización, reduciendo los
costos incurridos para la generación de cada unidad monetaria de ingreso
producido por las ventas”.
Heijunka
Según Rajdell (2010, p. 67)
“Heijunka”, o producción nivelada, es una técnica que adapta la producción a la
demanda fluctuante del cliente, conectando toda la cadena de valor desde los
proveedores hasta los clientes. La palabra japonesa Heijunka significa
literalmente “trabaje llano y nivelado”. Se debe satisfacer la demanda con las
entregas requeridas por el cliente, pero esta demanda es fluctuante, mientras las
fábricas necesitan y prefieren que ésta sea “nivelada” o estable. La idea es
producir en lotes pequeños de muchos modelos, libres de cualquier defecto, en
periodos cortos de tiempo con cambios rápidos, en lugar de ejecutar lotes grandes
de un modelo después de otro”.
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Kanban
Para Rajdell (2010, p. 96), “Se denomina “Kanban” a un sistema de control y
programación sincronizada de la producción basado en tarjetas, que consiste en que cada
proceso retira los conjuntos que necesita de los procesos anteriores, y estos comienza a
producir solamente las piezas que se han retirado, sincronizándose todo el flujo de
materiales de los proveedores con el de los talleres de la fábrica, y estos con la línea de
montaje final”.
Figura Nº 8: Tarjetas de Kanban
Fuente: Organízate con Kanban (2014)
SMED
Según Hernández y Vizán, (2012, p. 89):
“La herramienta SMED por sus siglas en inglés (Single-Minute Exchange of
Dies), es un conjunto de técnicas que persiguen la reducción de los tiempos de
preparación de máquina. Esta se logra estudiando detalladamente el proceso e
incorporando cambios radicales en la máquina, utillaje, herramientas e incluso el
propio producto, que disminuyan tiempos de preparación. Estos cambios implican
la eliminación de ajustes y estandarización de operaciones a través de la
instalación de nuevos mecanismos de alimentación, retirada, ajuste, centrado
rápido como plantillas y anclajes funcionales”
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Así mismo Rajdell (2010, p.123), “[...] tienen por objetivo la reducción del tiempo de
cambio (setup). El tiempo de cambio se define como el tiempo entre la última pieza
producidas del producto “A” y la primera pieza producida del producto “B”, que cumple
con las especificaciones dadas. [...]”.
TPM
Para Rajdell (2010, p. 138):
“El objetivo del TPM (Mantenimiento Productivo Total) es asegurar que el equipo de
fabricación se encuentre en perfectas condiciones y que continuamente produzca
componentes de acuerdo con los estándares de calidad en un tiempo de ciclo adecuado.
La idea fundamental es que la mejora y buena conservación de los activos productivos es
una tarea de todos, desde los directivos hasta los ayudantes de los operarios. El Lean
Manufacturing exige que cada máquina esté lista para empezar a trabajar en cualquier
momento en respuesta a los requerimientos de los clientes [...]”.
Tipos de mantenimientos:
Para Rajdell (2010, p. 139-137):
 Mantenimiento planificado: Es el mantenimiento rutinario y periódico, basado
en valoraciones correctas de las condiciones del equipo, debe ser planificado en
función de las prioridades y los recursos actuales y futuros.
 Mantenimiento preventivo: La finalidad del mantenimiento preventivo es la
reducción del número de paradas derivadas de averías imprevistas. Se basa en
paradas programadas para realizar una inspección detalla y sustituir las piezas
desgastadas. El inconveniente de este mantenimiento, además de parar la
producción, es que el trabajo de inspección puede causar desajustes,
desequilibrios o averías.
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 Mantenimiento predictivo: consiste en la detección y diagnóstico de averías
antes de que estas se produzcan, con el fin de programar paradas para reparaciones
en los momentos oportunos, basándose en que normalmente las averías no se
producen de golpe, sino que suelen avisar mediante una cierta evolución.
Jidoka
Según Hernández (2013, p. 160):
“El objetivo radica en que el proceso tenga su propio autocontrol de calidad, de
forma que, si existe una anormalidad durante el proceso, este se detendrá, ya sea
automática o manualmente por el operario, impidiendo que las piezas defectuosas
avancen en el proceso. Dado que sólo se producirán piezas con cero defectos, se
minimiza el número de piezas defectuosas a reparar y la posibilidad de que éstas
pasen a etapas posteriores del proceso”.
Así mismo Rajdell (2010, p. 161) indica lo siguiente:
“La técnica Jidoka se puede aplicar de distintas maneras; en casi todos los casos
depende de la creatividad aplicada para evitar que una pieza defectuosa siga
avanzando en su proceso. Normalmente se identifican las técnicas Jidoka con
sistemas de automatización de las máquinas o con la capacidad (y autoridad) del
operario de parar la línea. Una máquina automatizada es aquella que está
conectada a un mecanismo de detención automático para prevenir la fabricación
de productos defectuosos; de esta forma, se incorpora a las máquinas la
inteligencia humana o un toque humano”.
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1.3.2 Variable Dependiente (Productividad)
La productividad es entendida como la capacidad de una organización o empresa para la
utilización de los recursos que dispone (naturales, tecnológicos, humanos, científicos,
etc.) de una forma óptima, que intervienen en un proceso para la trasformación de bienes
o servicio para satisfacer las necesidades de los clientes.
Según García (2005, p.16), “Es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos
disponibles para alcanzar los objetivos predeterminados”.
Así mismo, Gutiérrez (2014, p. 20) dice que:
“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o en un
sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados
considerando los recursos empleados para generarlos [...]”.
1.3.2.1 Importancia de la productividad
Según Prokopenko (1989, p.6) “Toda actividad humana se beneficia cuando se aumenta
la productividad, dado que ello también implica el mejoramiento directo de los niveles de
vida. En la actualidad, la productividad es una de las principales fuentes para el
crecimiento económico, ya que requiere un progreso social”.
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1.3.2.2 Tipos de Productividad
Según Carro y Gonzáles (2012, p.58),”la productividad se puede medir de forma parcial
y total”.
Carro y Gonzáles (2012, p.58)
Productividad Parcial:
Esta productividad se relaciona con la cantidad producida y un solo tipo de insumo o
indicador. Se pueden establecer relaciones como la cantidad producida y el nivel de
energía utilizada, la mano de obra, los recursos o materias primas, y todos los
componentes que hayan intervenido en el sistema.
Productividad total:
Esta relaciona con la cantidad producida y todos los recursos utilizados en el sistema. A
través de su resultado, se puede dar cuenta del aumento o disminución que la producción
ha experimentado en su proceso. Puede medirse en unidades físicas o monetarias, en
relación a un período de referencia que temporalmente permite observar el aumento o
descenso de la productividad alcanzada.
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1.3.2.3 Medición de la Productividad
Según (Gutiérrez, 2014) nos dice que:
“La productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y
los recursos empleados. Los resultados pueden medirse en unidades producidas,
en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden
cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total empleado, horas máquina,
etc. En otras palabras, la medición de la productividad resulta de valorar




Según Gutiérrez (2014, p. 20): “la eficiencia es la relación entre el resultado
alcanzado y los recursos utilizados […]. Así buscar la eficiencia es tratar de
optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicios de recursos […]”.
Según García (2005, p. 19): “la eficiencia es “la forma en que se usan los recursos
de la empresa: humanos, materia prima, tecnológicos, etcétera”.
Eficacia:
Según Gutiérrez (2014, p. 20), “[…] es el grado en que se realizan las actividades
planteadas y se alcanzan los resultados planteados; […] la eficacia implica utilizar
los recursos para el logro de los objetivos trazados (hacer lo planteado). […]”.
Para García (2005, p. 20) “La eficacia implica hacer lo correcto para alcanzar las metas
deseadas y se puede reflejar en cantidad, calidad percibida o ambos”.
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Figura Nº. 9: Indicadores de la Eficiencia y Eficacia
Fuente: Estudio del trabajo: Ingeniería de métodos y medición del trabajo (2005)
1.4 Formulación del problema
1.4.1 Problema Principal
¿Cómo la aplicación del Lean Manufacturing mejora la productividad en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018?
1.4.2 Problemas específicos
¿Cómo la aplicación del Lean Manufacturing mejora la Eficiencia en el área de almacén
de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018?
¿Cómo la aplicación del Lean Manufacturing mejora la Eficacia en el área de almacén
de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018?
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1.5 Justificación del estudio
1.5.1 Justificación Teórica:
Bernal, A. (2010), “En investigación hay una justificación teórica cuando el propósito del
estudio es generar reflexión y debate académico sobre el conocimiento existente,
confrontar una teoría, contrastar resultados o hacer epistemología del conocimiento
existente. (p. 106).
La presente investigación se tiene como propósito de aportar al conocimiento ya existente
sobre el Lean Manufacturing, como instrumento de evaluación de la productividad cuyos
resultados se podrán convertir en una propuesta para ser incorporado como conocimiento
a las ciencias de la educación, ya que se estaría demostrando que el uso del Lean
Manufacturing mejora la productividad.
1.5.3 Justificación Práctica:
Bernal, A. (2010), “Se considera que una investigación tiene justificación práctica cuando
su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que al
aplicarse contribuirían a resolverlo. (p. 107).
La presente investigación se realiza porque existe la necesidad de mejorar la
productividad en el área de almacén de la empresa Alicorp S.A.A., es por ello que se opta
por la aplicación del Lean Manufacturing para poder optimizar los recursos y así
incrementar la productividad.
1.5.2 Justificación Económica:
La presente investigación busca mejorar la productividad en el área de almacén de la
empresa Alicorp, es justificable económicamente ya que el Lean Manufacturing lo que
busca es reducir los desperdicios y actividades que no agregan valor al proceso, logrando
reducir los costos de operación y hacer un uso adecuado de los recursos, generando
ganancias para la empresa.
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1.5.4 Justificación Metodológica:
Valderrama S. (2013). “Para lograr el cumplimiento de los objetivos, se acudirá a la
información de los instrumentos para medir la variable independiente “Lean
Manufacturing” y su repercusión en la variable dependiente “Productividad”. (p. 141).
Para la presente investigación se acude al empleo de técnicas de ingeniería como la
aplicación del Lean Manufacturing, además, del uso base de datos de los tiempos de
atención e ingreso de guías para medir la eficiencia y eficacia.
1.6 Hipótesis
1.6.1 Hipótesis General:
La aplicación del Lean Manufacturing mejora la Productividad en el área de almacén de
la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
1.6.2 Hipótesis Específicas:
La aplicación del Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el área de almacén de la
empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
La aplicación del Lean Manufacturing mejora la eficacia en el área de almacén de la




Determinar la relación que existe entre el método Lean Manufacturing y la
productividad en el área de almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
1.7.2 Objetivos Específicos:
Definir la relación entre el método Lean Manufacturing y la eficiencia en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
Identificar la relación entre el método Lean Manufacturing y la eficacia en el área de





La presente investigación es de tipo Aplicada dado que se utilizará la filosofía del Lean
Manufacturing para obtener una mejor productividad en el área de almacén.
Lo cual concuerda con lo dicho por Jiménez, Rosa (1998, p. 14): “Si el problema surge
directamente de la práctica social y genera resultados que pueden aplicarse (son aplicables
y tienen aplicación en el ámbito donde se realizan)”.
Diseño de la Investigación:
Nuestra investigación tiene un diseño pre-experimental puesto que vamos trabajar con
un grupo de tratamiento en la que se tendrá un antes y después de la implementación del
Lean Manufacturing. Los datos con los que vamos trabajar son no aleatorios e
intencionales, debido a que vamos a elegir los datos más convenientes.
Ello concuerda por lo dicho por Pedhazur y Schmelkin (1991, p. 277), “¿Qué es un pre-
experimento? Es una investigación que posee todos los elementos de un experimento,
excepto que los sujetos no se asignan aleatoriamente a los grupos. En ausencia de
aleatorización, el investigador se enfrenta con la tarea de identificar y separar los efectos
de los tratamientos del resto de factores que afectan a la variable dependiente”.
Esquema del diseño:
G: Grupo de muestra
: Medición Previa (Productividad)
X: Variable independiente (Lean Manufacturing)
: Medición posterior (Productividad)
Niel de la investigación:
El nivel de la investigación utilizada en la presente tesis es explicativa o causal.
Como indica Gárate (2016, p. 45): “dado que se centra en descubrir la razón por la que
ocurre un fenómeno, en este caso, la baja productividad”.
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Además, Bernal (2013, p. 115), “indica lo siguiente: Las investigaciones en que el
investigador se plantea como objetivos estudiar el porqué de las cosas, los hechos, los
fenómenos o las situaciones, se denominan explicativas. En la investigación explicativa
se analizan causas y efectos de la relación entre variables”.
2.2. Variables, Operacionalización
2.2.1. Variable Independiente: Lean Manufacturing
Para Hernández & Vizán (2013, p. 10), “Lean Manufacturing es una filosofía de trabajo,
basada en las personas, que define la forma de mejora y optimización de un sistema de
producción focalizándose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos
éstos como aquellos procesos o actividades que usan más recursos de los estrictamente
necesarios”.
2.2.2. Variable Dependiente: Productividad
Para Gutiérrez (2010, p. 21): “menciona que la productividad se puede definir como los
resultados obtenidos de un proceso, y se puede describir a través de 2 componentes,
eficacia y eficiencia, al incrementarlos se logran mejores resultados tomando en cuenta
los recursos empleados para generarlos”.
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TABLA Nº 4: Matriz de Operacionalización de las variables
MATRIZ DE LA OPERACIONALIZACIÓN DE LASVARIABLES
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Gutiérrez Pulido (2014, p. 20) dice
que “la productividad se mide por el
cociente formado por los resultados
logrados y los recursos empleados”.
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2.3. Población, muestra y muestreo
2.3.1. Población
Para Carrasco (2006, p. 237), “Es un conglomerado de cada instrumento que forman parte
del espacio territorial al que pertenece el inconveniente de la investigación y poseen
características más concretas que el espacio en total”.
La población en la presente investigación será el total de proveedores atendidos en
30 días, no se tomará en cuenta ni sábados ni domingos.
2.3.2. Muestra y muestreo
Para Hernández y Vizán (2013, p.161): “Es la parte de la población que se selecciona, de
la cual realmente se obtiene la información para el desarrollo del estudio y sobre la cual
se efectuarán la medición y la observación de las variables objeto de estudio”.
La muestra que vamos a tener como referencia va hacer la totalidad de la población,
siendo una muestra-población.
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnicas de recolección de datos:
Las técnicas de recolección de datos que se utilizarán en la investigación serán la
entrevista y la observación directa, dado que nos permitirá registrar los datos de los
hechos suscitados en la Empresa Alicorp. Para luego evaluarlos y analizarlos.
Entrevista:
La presente investigación se utilizará la entrevista para ver el avance de una de las
dimensiones como es las 5´S.
Para Buendía, Colas y Hernández (1998, p. 127), “la entrevista es una técnica que consiste
en recoger información mediante un proceso directo de comunicación entre
entrevistador(es) y entrevistado(s), en el cual el entrevistado responde a cuestiones,
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previamente diseñadas en función de las dimensiones que se pretenden estudiar,
planteadas por el entrevistador”.
Observación:
Para Valderrama (2002, p. 195) define la observación como: “el registro sistemático,
válido y confiable de comportamientos y situaciones observables a través de un conjunto
de dimensiones e indicadores”.
Además, Bernal (2010, pp. 257-259), “nos dice que la observación es una técnica de
proceso riguroso que permite conocer de forma directa el objeto de estudio para su
descripción y análisis sobre la realidad estudiada”.
Registro de fichas de observación:
Se utilizará para registrar todos los hechos observados en las diferentes etapas del proceso
de despacho de los materiales a planta.
Además, para Palella (2006, p. 135), “el fichaje es una técnica que consta en registrar
datos que se obtienen en las diferentes etapas y procesos que se van desarrollando. Uno
de sus principales beneficios es que permite recoger con claridad y autonomía los
diferentes aspectos a estudiar, además que maneja una estructura ordenada y lógica”.
2.4.2. Instrumentos de recolección de datos
Cuestionario:
Para Bernal (2010, p. 250), “El cuestionario es un conjunto de preguntas diseñadas para
generar los datos necesarios, con el propósito de alcanzar los objetivos del proyecto de
investigación. Se trata de un plan formal para recabar información de la unidad de análisis
objeto de estudio y centro del problema de investigación”.
Cronómetro:
Según la Oficina Internacional del Trabajo (1996, pp. 273-279), “un cronómetro sirve
para el estudio de tiempos y los hay de dos tipos, mecánico y electrónico. Los mecánicos
son de 3 esferas graduadas, que gradúan un minuto por vuelta a intervalos de
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1/5 de segundo. Los electrónicos cumplen las mismas funciones que el de tipo mecánico,
es decir, medir la duración de diferentes elementos, no obstante, una de sus ventajas es
efectuar un cronometraje con vuelta a cero sumamente preciso. La mayoría de modelos
se utilizan de diferentes formas y se le puede ajustar para el registro de fracciones de
segundos, minutos y horas”. (Anexo 1)
Figura Nº. 10: Tipos de Cronómetros
Fuente: Oficina Internacional del Trabajo (OIT)
Fichas de registro:
Desde el punto de vista de Palella y Martins (2006, p. 155), “las fichas son una guía de
almacenamiento de la información bajo un formato o esquema que puede constituirse de
forma libre, adecuándolas a los fines del trabajo. Cada ficha contiene una serie de datos
variables, referidos a un mismo tema, por lo que se le confiere un valor propio”.
2.4.3. Validez y confiabilidad del instrumento:
Para Vara (2012, p. 245): “La validez: es el grado en que un instrumento realmente mide
la variable que pretende medir. La validez se refiere al grado de evidencia acumulada
sobre qué mide el instrumento, justifica la particular interpretación que se va a hacer del
instrumento”.
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La validación de los instrumentos se sustentará con el juicio de expertos; se tendrá en
cuenta a tres ingenieros industriales de la Universidad Cesar Vallejo quienes por sus
conocimientos darán validez a los instrumentos.
 Mg. Guillermo Linares Sánchez
 Mg. Daniel Ortega Zavala
 Mg. Osmart Morales Chalco
2.5. Métodos de análisis de datos:
Para Zapata (2005, p. 229) define lo siguiente:
“Una vez que conocemos y contamos con la definición de la población que vamos
a trabajar, que la delimitamos espacio – temporalmente, que tenemos
estructurados y definidos tanto en lo teórico como en lo operacional los conceptos
del objeto de investigación, es necesario unirlos para cuantificarlos, y por medio
de la medición vamos a poner a prueba los conceptos anteriores y los supuestos a
priori con que contamos y que desarrollamos en la estructuración del marco
teórico”.
Figura Nº. 11: Proceso de análisis de datos
Fuente: Herramientas para elaborar tesis e investigaciones. 2005
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SPSS:
Belén M, Cabrera F, Navarro Y. (2010, p. 15) nos define lo siguiente:
“SPSS le facilita crear un archivo de datos en una forma estructurada y también
organizar una base de datos que puede ser analizada con diversas técnicas
estadísticas. A pesar de que existen otros programas (como Microsoft Excel) que
se utilizan para organizar datos y crear archivos electrónicos, SPSS permite
capturar y analizar los datos sin necesidad de depender de otros programas. Por
otro lado, también es posible transformar un banco de datos creado en Microsoft
Excel en una base de datos SPSS”.
De lo mencionado, se puede decir que el SPSS es el software más factible para el
análisis de datos de la presente investigación.
Análisis de datos:
Para Behar (2008, p. 41), “el método hipotético-deductivo, también llamado de
contrastación de hipótesis, consiste en saber cómo la verdad o falsedad del
enunciado básico dice la verdad o falsedad de la hipótesis que ponemos a prueba;
ello implica someter a examen las hipótesis de la manera más exigente posible,
proponiendo contraejemplos que luego se verifican que no cumplen; es decir, la
hipótesis significa refutar los contraejemplos”.
Análisis Descriptivo
Juárez, Francisco, Villatoro, Jorge y López, Elsa (2002, p. 4): “la estadística
descriptica es aquella que permite la organización de datos desestructurados para
la mejor interpretación y definición de las características de una muestra,
incluyendo tablas de frecuencias, porcentajes, y métodos de resumen o numéricos”.
Análisis Comparativo
Según Juárez et al. (2002, p. 19), “el análisis comparativo es la aplicación de




Del mismo modo Juárez et al. (2002, p. 8) menciona: “la estadística inferencial es
aquella que estima los atributos de la población, comprobando la relación entre
variables, comparando grupos y haciendo inferencias”.
Contrastación de las Hipótesis:
Para Ríus, Barón y Parras (2013) dependiendo de cómo se construyan las muestras, se
clasificará el experimento. Cuando la observación en un grupo está asociada al segundo
grupo se llaman apareadas, cuando los individuos de un grupo de tratamiento han sido
independientemente extraídos, se llama independientes. En los contrastes con muestras,
el valor obtenido en la significación nos permite decidir si se rechaza o no la hipótesis
nula. Para realizar el contraste existen varios tipos de pruebas, como la t de student para
pruebas paramétricas (p.25).
Prueba de Normalidad:
Huarcaya, K. (2017, p. 38) define lo siguiente:
“Es un método que nos permite conocer si los datos tienen un comportamiento normal o
no paramétrico. Se debe tener en cuenta que el nivel de significancia debe tomarse de
acuerdo a la cantidad de datos de la muestra”.
Prueba de Normalidad según cantidad de muestras
De acuerdo a dichos resultados se procederá evaluar los datos mediante una prueba
Wilcoxon o t Student
< 30 muestrasShapiro Wilk
Kolmogorov - Smirnov > 30 muestras
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 Prueba To t Student, prueba que se realiza en caso los datos resulten ser
paramétricos.
 Prueba Wilcoxon, que se realiza en caso de datos no paramétricos o
combinados paramétrico y no paramétrico
2.6. Aspectos éticos
2.6.1. Confidencialidad
La presente investigación contiene información de la empresa Alicorp, la cual se maneja
en total confidencialidad, ya que fue brindada como apoyo para mejorar la productividad
en el área de almacén. Además, se maneja en total privacidad la identidad de los
individuos que participan en el estudio.
2.6.2. Derechos de autoría
El presente proyecto de investigación cumple con los principios jurídicos y éticos
pertinentes, respetado la propiedad intelectual de todas las fuentes empleadas, además del
respeto por las convicciones políticas, religiosas y morales.
2.6.3. Veracidad
El presente proyecto de investigación cumple con los valores de ética y veracidad tanto
de los datos recogidos para el estudio y los resultados obtenidos.
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2.7. Desarrollo de la propuesta
2.7.1 Situación actual
2.7.1.1 Organización
Alicorp es una empresa peruana que se dedica a la elaboración de productos industriales,
de consumo masivo y nutrición animal líder en el mercado peruano, con operaciones
industriales en seis países de Latinoamérica: Argentina, Brasil, Chile, Colombia, Ecuador
y Perú, en donde está su sede principal. Además, Alicorp cumple con estándares
internacionales de calidad y competitividad.
Base legal:
Razón Social: ALICORP S.A.A
RUC: 20100055237
Rubro: Consumo masivo, alimento para mascotas y productos industriales.
Dirección: Av. Argentina 4793 – Carmen de la Legua Reynoso – Callao
Figura Nº. 12: Organigrama
Fuente: Elaboración Propia
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2.7.1.2 Principales procesos del área de almacén
Como se mencionó anteriormente la aplicación del lean Manufacturing se realiza en el
área de almacén, siendo este un almacén único, es decir es el mismo almacén para el área
producción como para el área de almacén.
El área de almacén solo se encarga de la recepción, rotulado, ubicación y reposición de
los materiales, además del ingreso de la guía de remisión al sistema. Mientras que el área
de producción se encarga de autoabastecerse los materiales que necesitaran para la
producción,
A continuación, se detalla los principales procesos del área de almacén:
a. Coordina ingreso: Según programa de recepciones coordina el ingreso de la
unidad e indica al conductor que pase primeramente por la balanza.
b. Solicita documentos: El encargado de la recepción solicita documentación: Guía,
Certificados de Calidad, ticket de balanza.
c. Inspección de documentos/ Visualización de materiales: Valida la
documentación con los materiales, realiza una inspección visual del estado de los
materiales, si es conforme procede con la recepción, de no ser conforme procede
a la devolución inmediata.
d. Descarga y firma Guía: Material coincide con las especificaciones físicas y está
en buen estado, se procede con la descarga y se coloca en una zona de recepción.
e. Ingresa SAP / Rotulado de Material: El material es ingresado vía SAP [MIGO]
durante el turno de la recepción. Todo Material debe ser rotulado una vez es
recibido.
f. Almacenamiento en racks: El material debidamente rotulado deberá ser
almacenado en racks teniendo en cuenta la ubicación asignada.
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Los siguientes problemas fueron mapeados mediante la técnica de la observación:
1. Los operarios de almacén actualmente ocupan gran parte de su tiempo ordenando
los materiales ya que al no contar con ubicaciones fijas están por todas partes.
2. Demora en el ingreso de guías de remisión, ocasionando un desfase de los stocks
de materiales, ya que al no ingresar la guía al sistema el mismo día, los inventarios
no son los reales.
3. Demora en la atención a proveedores, debido a que los operarios ocupan gran
parte en el ordenamiento diario se retrasan en la recepción de materiales,
ocasionando fastidio en los proveedores que tienen que esperar hasta 3 horas para
ser atendidos.
4. El equipo de producción tiene problemas para encontrar con facilidad los insumos
ubicados en el almacén. Esto ocasiona demoras en el proceso de
autoabastecimiento.
5. El equipo de producción en ocasiones, cuando se autoabastece, no respeta el FIFO
debido a que tiene dificultad para encontrar los insumos.
6. Si bien los insumos más antiguos cuentan con el rótulo respectivo el cual indica
la fecha de vencimiento, no existe una señalización visual (semáforo) que
disminuya el margen de error.
7. El pasadizo del almacén constantemente se llena de pallets lo cual genera
desorden y dificulta el acceso.
8. Los traslados internos no son mapeados a tiempo, ocasionando dejar de atender a
los proveedores por trasladar un material que falte para la producción.
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Resultados pre – test:
A continuación, se presenta de manera general tablas y gráficos respecto a los puntajes
obtenidos en las auditorias en relación con los puntajes objetivos planteados por la
empresa.
TABLA N° 5: Puntajes de BPM pre- implementación
PUNTAJE DE BPM %
2018 Ene Feb Mar Promedio
Antes 84.50 85.00 84.50 84.67
Objetivo (90%) 87.00 87.00 87.00
Fuente: Elaboración propia
Figura Nº. 14: Puntaje de BPM pre-implementación
Fuente: Elaboración propia
Interpretación:
En el análisis del indicador se muestra que estamos por debajo del objetivo, lo cual
demuestra que no se está teniendo unas buenas prácticas de almacenamiento ni
manufactura, las cuales son inspeccionadas por el área de calidad.
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1 188 176 0.94
2 195 186 0.95
3 205 196 0.96
4 182 170 0.93
5 178 170 0.96
6 196 184 0.94
7 210 195 0.93
8 202 192 0.95
9 183 176 0.96
10 177 168 0.95
11 206 192 0.93
12 218 204 0.94
13 209 198 0.95
14 199 192 0.96
15 184 177 0.96
16 181 170 0.94
17 195 186 0.95
18 192 182 0.95
19 197 190 0.96
20 208 196 0.94
21 213 208 0.98
22 203 192 0.95
23 198 183 0.92
24 193 185 0.96
25 189 178 0.94
26 180 173 0.96
27 192 185 0.96
28 176 170 0.97
29 199 185 0.93













1 60 122 0.49
2 60 90 0.67
3 60 122 0.49
4 60 125 0.48
5 60 98 0.61
6 60 117 0.51
7 60 111 0.54
8 60 119 0.50
9 60 89 0.67
10 60 128 0.47
11 60 96 0.63
12 60 112 0.54
13 60 135 0.44
14 60 91 0.66
15 60 95 0.63
16 60 82 0.73
17 60 122 0.49
18 60 113 0.53
19 60 94 0.64
20 60 87 0.69
21 60 131 0.46
22 60 83 0.72
23 60 95 0.63
24 60 94 0.64
25 60 80 0.75
26 60 81 0.74
27 60 116 0.52
28 60 93 0.65
29 60 127 0.47



















1 23 20 0.86 12 7 0.58 0.50
2 47 38 0.80 10 5 0.50 0.40
3 26 23 0.88 9 5 0.56 0.49
4 5 3 0.60 8 5 0.63 0.38
5 40 35 0.87 7 4 0.57 0.50
6 30 25 0.83 18 10 0.56 0.46
7 32 28 0.87 15 8 0.53 0.46
8 26 21 0.81 17 9 0.53 0.43
9 24 20 0.83 13 7 0.54 0.45
10 5 4 0.80 14 6 0.43 0.34
11 32 30 0.82 8 5 0.63 0.51
12 33 28 0.84 3 2 0.67 0.56
13 25 20 0.81 14 6 0.43 0.35
14 24 20 0.83 13 6 0.46 0.38
15 16 13 0.81 10 5 0.50 0.41
16 4 3 0.76 8 3 0.38 0.29
17 31 24 0.78 9 4 0.44 0.35
18 38 33 0.87 16 9 0.56 0.49
19 31 27 0.87 14 7 0.50 0.44
20 22 18 0.81 15 8 0.53 0.43
21 31 26 0.83 10 6 0.60 0.50
22 6 5 0.83 9 5 0.56 0.46
23 22 19 0.86 20 13 0.65 0.56
24 16 13 0.81 16 10 0.63 0.51
25 15 12 0.80 13 7 0.54 0.43
26 27 21 0.77 10 6 0.60 0.46
27 12 10 0.83 8 4 0.50 0.42
28 5 4 0.80 16 9 0.56 0.45
29 29 26 0.88 16 7 0.44 0.39




2.7.2 Propuesta de Mejora
Debido a los numerosos motivos por los cuales tenemos una baja productividad en el
almacén nos hace pensar en una herramienta que nos oriente a mejorar el servicio del
almacén de galletera a bajos costos.
Mediante la metodología del lean Manufacturing nos ayudaremos a definir los problemas,
hallar sus causas y darle solución a la baja productividad. Implementar mejoras en el
proceso y controlar lo implementado.
2.7.2.1 Cronograma de aplicación de Lean Manufacturing
TABLA N° 9: Actividades para la aplicación de Lean Manufacturing
Fuente: Elaboración propia
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Figura Nº. 15: Cronograma de aplicación de Lean Manufacturing
Fuente: Elaboración propia
En la figura 15, se elaboró el cronograma de la aplicación del Lean Manufacturing;
inicialmente se solicitó el permiso a la jefatura de almacén para implementar la mejora;
posteriormente se analizaron todas las causas que generaban la baja productividad; se
registraron los datos del proceso a mejorar, la Jornada 1 de Capacitación con un turno de
trabajo, ella enfocada en entrenar y motivar al personal en el uso de las 5’S como
herramienta de orden y limpieza. Luego, procedemos con la aplicación de las 5’S,
redistribución de los materiales según frecuencia de uso y el diseño del layout para
mejorar la búsqueda de los materiales; Luego se procedió a realizar la ventana horaria de
atención a los proveedores con el fin de mejorar el tiempo de atención y finalmente, la
recolección de datos después de la ejecución de la propuesta.
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2.7.2.2 Presupuesto de aplicación de Lean Manufacturing
TABLA N° 10: Presupuesto de aplicación de Lean Manufacturing
Fuente: Elaboración propia
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2.7.3 Implementación de la propuesta
Análisis de las causas del problema (baja productividad)
Para conocer cómo mejorar un proceso debemos saber cuáles son las posibles causas del
problema, es por ello, que en base al diagrama de Ishikawa planteado al inicio de la
presente tesis conoceremos cuales son las causas que intervienen.
 Demora en los tiempos de ingreso de guías al sistema
Mediante el Ishikawa se detectó que los tiempos de ingreso al sistema no eran los
establecidos es por ello que se consideró mejorar este punto ya que afectaba la eficiencia
del área.
 Demora en la atención a proveedores
Analizamos los datos recolectados en la pre-implementación, para luego buscar las
posibles mejoras mediante las herramientas del Lean Manufacturing
Jornada de capacitación: Pre – 5’S
Mediante la capacitación lo que se quiere es que los trabajadores tomen conciencia de los
problemas que aquejan en el área; además de instruirlos en la aplicación de las 5´S para
mejorar en aspectos como el orden y la limpieza. (ANEXO 5)
a) Tema: Aplicación de las 5´S
b) Fecha: 27 de febrero de 2018
c) Alcance:






 Dar a conocer los problemas actuales y los puntos a mejorar.
 Brindar información acerca de las 5´S
 Explicar el proceso de aplicación de las 5´S en el área.
 Motivar a los trabajadores para mejorar los indicadores de la empresa y su
ambiente laboral.
f) Conclusiones:
 Se logró capacitar a los operarios de almacén acerca del concepto de Lean
Manufacturing y la aplicación de sus herramientas como las 5´S, el Kaizen
y el Just in time.
 Con apoyo de los operarios se realizó una lluvia de ideas brindando
posibles soluciones a los problemas encontrados.
 Se propuso en primero aplicar las 5´S, ya que eso solucionaría gran parte
de los problemas encontrados.
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Dimensión: Aplicación de las 5´S:
Descripción de situación del área:
Actualmente se aprecia que el almacén esta desordenado y sucio debido al poco interés
del personal de producción de mantener limpia el área. Es por ello que para la
implementación de las 5’S, se desarrolló primero un formato de evaluación para
determinar los puntos en los que debíamos trabajar. Ver (Anexo 3).
Luego de la evaluación inicial realizada nos dio como resultado que solo se cumple con
un 56.64% de la aplicación total de las 5´s, siendo el punto más crítico el “ordenar”, ya
que cuenta con menor puntaje como se muestra en la siguiente tabla.
TABLA N° 11: Tabulación inicial de 5´s
INFORME INICIAL DE 5´S
ITEM CLASIFICACION MAXIMO %
SEPARAR 7 12 58.3
ORDENAR 4 12 33.3
LIMPIAR 9 12 75
ESTANDARIZAR 7 12 58.3
AUTODICIPLINA 7 12 58.3
34 60 56.64
Fuente: Elaboración propia
Aplicación en el almacén:
Separar (Seiri): Antes
Encontramos que en almacén se tenían materiales inmovilizados (rechazados y
desarrollo), los cuales al no tener rotación de uso se encontraban sucios por la
acumulación de polvo, además de quitar espacio en la zona de recepción.
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Figura Nº. 16: Zona a optimizar (antes)
Fuente: Alicorp S.A.A.
Separar (Seiri): Después
Primero se coordinó con la jefatura para reubicar los materiales inmovilizados
(rechazados y desarrollo) a almacenes externos. De este modo también mejoramos el flujo
y control de estos productos. Posteriormente se solicitó que se retiraran los racks donde
se colocaban los materiales inmovilizados a fin de optimizar el espacio físico situado a la
entrada del almacén para ser usado como zona de tránsito de los productos recepcionados
en el día y como pulmón para almacenar azúcar.
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Figura Nº. 17: Zona a optimizar (después)
Fuente: Alicorp S.A.A.
Beneficio:
 Ganancia de ubicaciones de piso
 Menor traslado interno
 Mejor control de productos no conformes y de desarrollo.
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Ordenar (Seiton): Antes
El problema más frecuente que pudimos observar gracias a la evaluación de las 5´S, es
que no hay un orden en el almacén. Los materiales están por todos lados, los insumos
mayores combinados con los menores y no hay una ubicación para cada material
ocasionando que los materiales se encuentren en los pasadizos y la demora en el
autoabastecimiento de producción.




Se consideró que todos los insumos que según FIFO deben ser consumidos por
producción se almacenarán en los dos primeros niveles del rack (zona de picking). Estos
dos niveles tendrán ubicaciones fijas por insumo, estarán rotulados con las descripciones
respectivas e identificadas con un sticker verde. Los insumos menores estarán ordenados
en los racks por antigüedad y cada ubicación contará con un kardex el cual detallará la
cantidad de unidades por cada fecha de vencimiento. Se colocará un aviso en el piso del
pasadizo del almacén para que nadie coloque pallets en esa zona con la finalidad de
mantener el orden y la accesibilidad a los insumos menores. El mantenimiento de esta
distribución será diario y estará a cargo de un colaborador de almacén.







 Se mejoró la puntuación en las inspecciones de BPM.
 Ayudo a que los operarios de almacén puedan tener más tiempo para la atención
a proveedores ya que no se tenía que ordenar todos los días.
 El área de producción mejoró sus tiempos de autoabastecimiento de materiales,
ya que con ayuda del layout encontraban los materiales rápidamente.
 Disminuyo el vencimiento de los materiales, ya que, al estar los materiales bien
identificados, se respetaba el FIFO y se utilizaban oportunamente los materiales.
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Desarrollo de layout:
Posterior al ordenamiento y reubicación de los materiales según FIFO, se procedió a
desarrollar el layout para ubicar fácilmente los materiales. Para ello, se tomó en cuenta
los siguientes criterios.
 Los materiales pesados o voluminosos se colocaron en los racks más bajos,
mientras que los más livianos en la parte superior.
 Los materiales con mayor rotación se situaron en las partes inferiores para
facilitar su localización para el picking.
 Se clasifico y organizo los materiales por su naturaleza (líquidos, solidos,
químicos, etc.)
Beneficio:
 Reducción de tiempo en el proceso de abastecimiento.
 Garantizar el FIFO en el almacén.
 Mayor orden en el almacén.
 Facilitar acceso a los materiales almacenados.
 Facilitar el control de las cantidades almacenadas.
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Una vez que hayamos clasificado los materiales que son útiles de los que no, y se haya
reubicado todos los materiales en los racks, viene una limpieza fina de toda el área de
trabajo como: paredes, pisos, racks, paletas, oficinas, etc. Es importante recordar que el
polvo, suciedad, basura y otros elementos afectan directamente en la salubridad e higiene
de materiales, ya que los mismos son utilizados para la fabricación de alimentos para el
consumo humano.
Se estableció un programa de limpieza del almacén, con el fin de mantener las mejoras
hechas.




Luego de aplicar las primeras 3´S se procedió con la estandarización. Para ello, se colocó
letreros en el almacén, la cual sirvió para hacer de conocimiento a todos los involucrados
a seguir los procedimientos y planes para mantener el orden y la limpieza en el almacén.




El propósito es concientizar a los trabajadores a adoptar las 5’S como un estilo de vida en
el trabajo. Donde todas sus acciones estén basadas a la mejora continua, creando un
ambiente de trabajo agradable.





Las observaciones que implican orden y limpieza fueron levantadas en su mayoría con la
aplicación de las 5’s que se implementó en el almacén, mientras que las observaciones
que implican reparaciones o mejoras de infraestructura fueron levantadas por la jefatura
de almacén, esto con el fin de mejorar nuestro indicador de BPM.
75
TABLA N° 12: Reporte de condición subestándar
Fuente: Alicorp S.A.A.
76
Dimensión: Just in time
Con este indicador lo que buscamos es mejorar el abastecimiento a planta, brindándoles
los materiales en el momento y lugar en el que ellos lo necesitan para producir y así evitar
las horas paradas. Para ello, se capacito al personal en el uso del sistema ERP SAP y la
lectura del programa semanal de producción, para así contrastar información y saber con
exactitud cuánto y cuando es lo que se va a utilizar de un material determinado.
Paso 1:
Se procede a abrir el archivo del programa semanal de producción, para visualizar las
órdenes de fabricación y posteriormente hacer el desglose por materiales.




Abrimos la transacción MD04 para visualizar la lista de materiales utilizados en cada
orden de fabricación, y así saber cuáles son los materiales por usarse y sus cantidades.
Figura Nº. 25: Visualización de lista de materiales
Fuente: Alicorp S.A.A.
Paso 3:
Luego abrimos la transacción ZMM093B para visualizar una proyección de las
cantidades exactas que se van a utilizar de cada material programado para producción.
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Figura Nº. 26: Transacción ZMM093B
Fuente: Alicorp S.A.A.
Una vez realizados los 3 pasos antes mencionados, podremos saber con exactitud la
cantidad de los materiales que necesitamos trasladar de los almacenes externos y en la
fecha en los que serán requeridos, evitando así las horas paradas de planta.
Con esta mejora logramos alcanzar los objetivos planteados por la empresa en el nivel de
servicio de abastecimiento oportuno (NISAO).
Beneficio:
 Tener los materiales que se producirán en la fecha solicitada.
 Ahorro de tiempo y dinero en traslados internos, ya que no se utilizaría el
trasporte para trasladar pocas cosas, sino se consolidaría los materiales.
 Más tiempo para la atención a los proveedores.
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Dimensión: Aplicación del Kaizen
Eficiencia antes:
El problema encontrado era que las guías no eran ingresadas a tiempo, generando un
retraso en los cierres de órdenes de fabricación por no contar con stock en el sistema SAP.
Esto se debía a que las guías eran ingresadas por los operarios que tienen a cargo un tipo
de material (Tabla 13); pero muchas veces por falta de tiempo operativo (manejo de
montacargas) las guías eran ingresadas al día siguiente o en algunos casos pasados los
dos días debido a problemas en los contratos y no eran informados a tiempo.
TABLA N° 13: Encargados de materiales
Responsable Tipo de material
José Martínez Laminados
Johan Fattaccioli Cajas
José Luis Ramírez Insumos menores
Jennifer Argote Insumos mayores
Daniel Tejeda Envases (Display, frascos, etiquetas)
Fuente: Elaboración Propia
Eficiencia Después:
Para mejorar la situación actual se propuso optimizar los recursos para ser más eficientes,
es por ello que se designó que una sola persona sea responsable del ingreso de guías
(Jennifer Argote) y de enviar los correos correspondientes en caso se encuentre un error
en el contrato del proveedor a fin de que se cierre el ciclo en un solo día como máximo.
Esto genero una mejora considerable en el indicador de ingreso de guías a tiempo, ya que
esa persona estaba permanentemente en la oficina dedicada a funciones administrativas.
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Eficacia antes:
Se pudo evidenciar que el problema era la demora en la atención a los proveedores.
Además, de la congestión vehicular en la zona de descarga debido a la acumulación de
proveedores en hora punta (12:00 pm), ya que se cruzaba con el horario de refrigerio del
personal de almacén.
Con los proveedores de laminados se perdía tiempo en la recepción, ya que se realizaba
el repaletizado en el patio del almacén, además, de generar basura por el material
desechado para repaletizar.
Figura Nº. 27: Recepción de laminados (antes)
Fuente: Alicorp S.A.A.
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Figura Nº. 28: Recepción de cajas (antes)
Fuente: Alicorp S.A.A.
TABLA N° 14: Tiempo de atención por proveedores
PROVEEDOR Tiempo de atención (min)
E & M S.R.L. 50
SUCDEN S.A. 210
TRUPAL S.A. 160
QUIMICA ESPECIALIZADA S.A. 40
AROMAS DEL PERU S.A. 40
MARVA S.A. 20
QUIMPAC S.A. 60
MACHU PICCHU S.A. 60
MAPRIAL S.A. 60
INGREDION PERU S.A. 100
CUSA S.A.C 50
CARLOS KOCH PRATTES S.A. 80
PERUPLAST ANCOR S.A. 60






Para mejorar la en la atención a proveedores, y que estos puedan ser atendidos dentro de
los tiempos establecidos se siguieron los siguientes pasos:
Paso 1:
Se establecieron horarios de refrigerio escalonados para los operarios de almacén, con el
fin de no desatender a los proveedores y que no generar carga de trabajo.
TABLA N° 15: Horarios de refrigerio propuesto
GRUPO HORARIO DE REFRIGERIO
1 12:00 – 13:00
2 13:00 – 14:00
Fuente: Elaboración propia
TABLA N° 16: Tiempo de atención por proveedores mejorado
PROVEEDOR Tiempo de atención (min)
E & M S.R.L. 30
SUCDEN S.A. 120
TRUPAL S.A. 45
QUIMICA ESPECIALIZADA S.A. 25
AROMAS DEL PERU S.A. 25
MARVA S.A. 25
QUIMPAC S.A. 40
MACHU PICCHU S.A. 40
MAPRIAL S.A. 40
INGREDION PERU S.A. 60
CUSA S.A.C 30
CARLOS KOCH PRATTES S.A. 40
PERUPLAST ANCOR S.A. 30






Mediante una reunión con el equipo de almacén y gestión de materiales se logró establecer
una ventana horaria a los proveedores para mantener un orden en la recepción de
materiales y evitar la congestión vehicular.




• Se coordinó con los proveedores Amcor, Resimplast, Emusa y Trupal las
definiciones para entregas con paletas estándar e intercambiabilidad, las cuales
fueron pintadas para facilitar su identificación y control.
• Se definió de acuerdo al plan de entrega las cantidades de paletas que deben tener
tanto el proveedor como Alicorp para mantener la intercambiabilidad.
• Solo se descarga la paleta y pasa directamente al almacén para su validación de
contenido y rotulado.
• Terminada la recepción se carga al proveedor la misma cantidad de paletas
entregadas pero vacías, para mantener la intercambiabilidad.
Figura Nº. 29: Recepción de laminados (después)
Fuente: Alicorp S.A.A.
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Figura Nº. 30: Recepción de cajas (después)
Fuente: Alicorp S.A.A.
Beneficios:
• Mejora de productividad por reducción de tiempos de recepción de 2:16 horas a
0:32 horas, lo que mejora además la disponibilidad del material para su uso y flujo
de transporte para descarga en otros centros.
• Solo se descarga la paleta y pasa directamente al almacén para su validación de
contenido y rotulado.
• Mejora en costos, por reducción de consumo de strech film en 30%
• Mejora de seguridad, por reducción de riesgo de accidentes de la cuadrilla por
labor de repaletizado.
• Mejora en uso de recursos, por liberación del patio de maniobras, al no ser usado
para esa labor en recepción de esos proveedores.
• Disminución de desechos que se generaban por el repaletizado.
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2.7.4 Resultados:
TABLA N° 18: Puntaje de BPM post – implementación
PUNTAJE DE BPM %
2018 Ene Feb Mar Abr May Jun
Antes 84.50 85.00 84.50 0.0 0.0 0.0
Despues 0.0 0.0 0.0 87.5 88.0 88.5
Objetivo (87%) 87.0 87.0 87.0 87.0 87.0 87.0
Fuente: Alicorp S.A.A.
Figura Nº. 31: Puntaje de BPM post - implementación
Fuente: Alicorp S.A.A.
Interpretación:
En la figura 31 se puede apreciar la mejora que se ha obtenido en la puntuación de
BPM, esto debido a la implementación del Lean Manufacturing.
87









1 196 194 0.99
2 202 198 0.98
3 207 205 0.99
4 180 178 0.99
5 183 183 1.00
6 195 195 1.00
7 213 211 0.99
8 206 202 0.98
9 196 196 1.00
10 178 176 0.99
11 198 194 0.98
12 217 214 0.99
13 215 210 0.98
14 203 200 0.99
15 184 180 0.98
16 179 179 1.00
17 197 194 0.98
18 191 190 0.99
19 184 183 0.99
20 177 174 0.98
21 206 202 0.98
22 215 213 0.99
23 209 204 0.98
24 192 192 1.00
25 188 184 0.98
26 199 196 0.98
27 200 194 0.97
28 203 199 0.98
29 187 185 0.99













1 30 35 0.86
2 30 32 0.94
3 30 30 1.00
4 30 33 0.91
5 30 35 0.86
6 30 39 0.77
7 30 29 1.03
8 30 33 0.91
9 30 30 1.00
10 30 31 0.97
11 30 28 1.07
12 30 27 1.11
13 30 41 0.73
14 30 30 1.00
15 30 36 0.83
16 30 34 0.88
17 30 38 0.79
18 30 31 0.97
19 30 27 1.11
20 30 25 1.20
21 30 34 0.88
22 30 27 1.11
23 30 33 0.91
24 30 24 1.25
25 30 26 1.15
26 30 28 1.07
27 30 31 0.97
28 30 27 1.11
29 30 34 0.88



















1 28 26 0.93 14 11 0.79 0.73
2 43 43 1.00 13 11 0.85 0.85
3 30 29 0.97 13 12 0.92 0.89
4 3 3 1.00 10 8 0.80 0.80
5 32 31 0.97 9 8 0.89 0.86
6 35 33 0.94 18 16 0.89 0.84
7 29 28 0.97 16 14 0.88 0.84
8 25 25 1.00 13 11 0.85 0.85
9 19 19 1.00 10 8 0.80 0.80
10 5 5 1.00 7 7 1.00 1.00
11 38 37 0.97 20 17 0.85 0.83
12 28 28 1.00 18 15 0.83 0.83
13 19 19 1.00 15 12 0.80 0.80
14 21 21 1.00 14 11 0.79 0.79
15 18 18 1.00 10 9 0.90 0.90
16 2 2 1.00 19 16 0.84 0.84
17 38 36 0.95 20 17 0.85 0.81
18 20 20 1.00 17 14 0.82 0.82
19 21 20 0.95 13 11 0.85 0.81
20 19 19 1.00 12 10 0.83 0.83
21 18 18 1.00 22 19 0.86 0.86
22 2 2 1.00 17 14 0.82 0.82
23 37 35 0.95 13 11 0.85 0.80
24 31 31 1.00 14 12 0.86 0.86
25 27 27 1.00 11 10 0.91 0.91
26 15 15 1.00 19 16 0.84 0.84
27 10 10 1.00 21 18 0.86 0.86
28 2 2 1.00 16 14 0.88 0.88
29 19 19 1.00 14 13 0.93 0.93




TABLA N° 22: Productividad antes y después
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Antes 83% 53% 44%
Después 98% 86% 84%
% de incremento 16% 32% 40%
Fuente: Elaboración propia
Figura Nº. 32: Productividad antes y después
Fuente: Elaboración propia
Como se observar en la figura 32 se realiza la comparación de la productividad en el
almacén de la empresa Alicorp S.A.A.
La eficiencia incremento en un 16%, siendo antes 82% y luego 98%, así mismo la eficacia
incremento en un 32%, siendo antes 53% y luego 86%. La productividad en general
aumento de 44% a 84% lo cual representa un incremento del 40%.
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2.7.5. Análisis económico financiero
El análisis económico financiero se evaluará mediante la mejora en los tiempos de
atención a los proveedores, ya que al implementar el Lean Manufacturing mejoramos la
productividad en el almacén de la empresa Alicorp S.A.A. Para realizar el análisis costo
beneficio se tomó en cuenta los tiempos promedios antes y después de la implementación.
Tiempo de atención pre-implementación 73 (min)
Tiempo de atención post-implementación 42 (min)
Δt = Tsa- Tsd 
Donde:
Δt = Variación del tiempo 
Tsa = Es el tiempo estándar antes de los despachos.
Tsd = Es el tiempo estándar después de los despachos.
Para encontrar el ahorro de tiempo pasaremos a la sustracción
Δt = Tsa- Tsd 
Δt = 73 min - 42 min 
Δt= 31 min 
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Para hallar el tiempo que se ahorra con la implementación del Lean Manufacturing se
multiplica el tiempo de ahorro con el promedio de proveedores atendidos al día, donde Q
es número de proveedores atendidos al día.
Ahorro = Δt x Q 
Ahorro = 31 min x 15
Ahorro = 465 min /día
TABLA N° 23: Ahorro mensual
Ahorro diario 31 min 15 Unidades 465 min/día
Ahorro mensual 465 min 25 días 11,625 min/mes
ahorro en dinero 194 horas S/. 6.5 costo hora/hombre S/ 1,261.00
Fuente: Elaboración propia
TABLA N° 24: Sostenibilidad mensual del Lean Manufacturing
Método Descripción N° Personas N° Horas Costoxhora Total
5´S
Ordenamiento de materiales 1 12 S/. 6.50 S/. 78.00
Abastecimiento en zona de picking 1 10 S/. 6.50 S/. 65.00
Limpieza de almacén 1 15 S/. 6.50 S/. 97.50
Ordenamiento de pallets vacios 1 5 S/. 6.50 S/. 32.50
JustinTime
Visualización del progr.semanal de produc. 1 4 S/. 6.50 S/. 26.00
Visualización de lista de materiales 1 6 S/. 6.50 S/. 39.00
Traslado de materiales de almacenes externos 1 8 S/. 6.50 S/. 52.00




TABLA N° 25: Flujo de caja
Mes Inversión Beneficio Sostenimiento Flujo efectivo neto
0 S/ 3,197.00 S/ -3,197.00
1 S/ 1,261.00 S/ 455.00 S/ 806.00
2 S/ 1,261.00 S/ 455.00 S/ 806.00
3 S/ 1,261.00 S/ 455.00 S/ 806.00
4 S/ 1,261.00 S/ 455.00 S/ 806.00
Fuente: Elaboración propia
TABLA N° 26: Beneficio – Costo
Beneficio S/ 5,044.00
Inversión + Sostenimiento S/ 3,652.00
Beneficio/Costo S/ 1.38
Fuente: Elaboración propia
La relación beneficio – costo debe ser mayor a 1, por lo tanto, del cuadro anterior podemos
deducir que por cada sol invertido tenemos una ganancia de 0, 38, por lo tanto, el proyecto





3.1.1. Análisis descriptivo de la variable independiente
Análisis descriptivo de las 5´S:
TABLA N° 27: Puntajes de auditorías antes y después




Figura Nº. 33: Puntajes de auditorías antes y después
Fuente: Elaboración propia
En la figura 33 se muestran los datos del antes 84.5 y después 88.0 del indicador de las
5’s, en el cual podemos observar que existe una mejora de 3.5 respecto a la medición
realizada antes de la implementación. Siendo el objetivo mínimo planteado por la empresa
de 87.0.
96
Análisis descriptivo del Just in Time:
TABLA N° 28: Base de datos indicador Just in Time
JUST IN TIME JUST IN TIME
DIA ANTES DESPÚES DIA ANTES DESPÚES
1 0.94 0.99 16 0.94 1.00
2 0.95 0.98 17 0.95 0.98
3 0.96 0.99 18 0.95 0.99
4 0.93 0.99 19 0.96 0.99
5 0.96 1.00 20 0.94 0.98
6 0.94 1.00 21 0.98 0.98
7 0.93 0.99 22 0.95 0.99
8 0.95 0.98 23 0.92 0.98
9 0.96 1.00 24 0.96 1.00
10 0.95 0.99 25 0.94 0.98
11 0.93 0.98 26 0.96 0.98
12 0.94 0.99 27 0.96 0.97
13 0.95 0.98 28 0.97 0.98
14 0.96 0.99 29 0.93 0.99
15 0.96 0.98 30 0.93 0.98
0.95 0.99
Fuente: Elaboración propia
La tabla N° 28 se muestra los datos del antes 0.95 y después 0.99 del indicador Just in
Time medidos en 30 días, en el cual podemos observar que existe una mejora del 0.4
respecto a la medición realizada antes de la implementación.
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Figura Nº. 34: Comportamiento de indicador JIT
Fuente: Elaboración propia
En la figura 34, representa el comportamiento del indicador Just in Time medido en 30
días, en el cual las barras de color azul representan el antes y las barras de color naranja
representan el después, evidenciando una mejora en el indicador.
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Análisis descriptivo del Kaizen:
TABLA N° 29: Base de datos indicador Kaizen
KAIZEN KAIZEN
DÍA ANTES DESPÚES DÍA ANTES DESPÚES
1 0.49 0.86 16 0.73 0.88
2 0.67 0.94 17 0.49 0.79
3 0.49 1.00 18 0.53 0.97
4 0.48 0.91 19 0.64 1.11
5 0.61 0.86 20 0.69 1.20
6 0.51 0.77 21 0.46 0.88
7 0.54 1.03 22 0.72 1.11
8 0.50 0.91 23 0.63 0.91
9 0.67 1.00 24 0.64 1.25
10 0.47 0.97 25 0.75 1.15
11 0.63 1.07 26 0.74 1.07
12 0.54 1.11 27 0.52 0.97
13 0.44 0.73 28 0.65 1.11
14 0.66 1.00 29 0.47 0.88
15 0.63 0.83 30 0.57 1.00
0.59 0.98
Fuente: Elaboración propia
La tabla 29 se muestra los datos del antes 0.59 y después 0.98 del indicador Kaizen
medidos en 30 días, en el cual podemos observar que existe una mejora del 0.39 respecto
a la medición realizada antes de la implementación.
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Figura Nº. 35: Comportamiento de indicador Kaizen
Fuente: Elaboración propia
En la figura 35, representa el comportamiento en 30 días del indicador del Kaizen, en el
cual las barras de color azul representan el antes y las barras de color naranja representan
el después, evidenciando una mejora en el indicador.
3.1.2. Análisis descriptivo de la variable dependiente
En los siguientes cuadros se analiza la eficiencia, eficacia y productividad, mediante los
datos recolectados en el almacén de la empresa Alicorp S.A.A. Los datos del antes y
después de la variable dependiente son evaluados mediante el programa Excel.
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Análisis descriptivo de la Eficiencia:
TABLA N° 30: Análisis descriptivo de eficiencia en SPSS
Fuente: IBM SPSS Statistics
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TABLA N° 31: Base de datos indicador Eficiencia
EFICIENCIA EFICIENCIA
Día Antes Después Día Antes Después
1 86.96 92.86 16 75.00 100.00
2 80.85 100.00 17 77.42 94.74
3 88.46 96.67 18 86.84 100.00
4 60.00 100.00 19 87.10 95.24
5 87.50 96.88 20 81.82 100.00
6 83.33 94.29 21 83.87 100.00
7 87.50 96.55 22 83.33 100.00
8 80.77 100.00 23 86.36 94.59
9 83.33 100.00 24 81.25 100.00
10 80.00 100.00 25 80.00 100.00
11 93.75 97.37 26 77.78 100.00
12 84.85 100.00 27 83.33 100.00
13 80.00 100.00 28 80.00 100.00
14 83.33 100.00 29 89.66 100.00
15 81.25 100.00 30 88.57 95.24
82.81 98.48
Fuente: Elaboración propia
La tabla 31 podemos inferir que la eficiencia antes tenía un promedio de 0,83 y la
eficiencia después representa un promedio del 0,98 por lo tanto existe una mejora del
15.67% respecto a la eficiencia del almacén de la empresa Alicorp S.A.A.
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Figura Nº. 36: Comportamiento de indicador Eficiencia
Fuente: Elaboración propia
En la figura 36, se representa de una manera más visible que existe una mejora en la
eficiencia del almacén de la empresa Alicorp S.A.A., en el cual las barras de color naranja
representan la eficiencia antes y las barras de color verde representa la eficiencia después
de la implementación.
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Análisis descriptivo de la Eficacia:
TABLA N° 32: Análisis descriptivo de eficacia en SPSS
Fuente: IBM SPSS Statistics
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TABLA N° 33: Base de datos indicador Eficacia
EFICACIA EFICACIA
Día Antes Después Día Antes Después
1 58.33 78.57 16 37.50 84.21
2 50.00 84.62 17 44.44 85.00
3 55.56 92.31 18 56.25 82.35
4 62.50 80.00 19 50.00 84.62
5 57.14 88.89 20 53.33 83.33
6 55.56 88.89 21 60.00 86.36
7 53.33 87.50 22 55.56 82.35
8 52.94 84.62 23 65.00 84.62
9 53.85 80.00 24 62.50 85.71
10 42.86 100.00 25 53.85 90.91
11 62.50 85.00 26 60.00 84.21
12 66.67 83.33 27 50.00 85.71
13 42.86 80.00 28 56.25 87.50
14 46.15 78.57 29 43.75 92.86
15 50.00 90.00 30 41.67 90.91
53.34 85.77
Fuente: Elaboración propia
En la tabla 33, podemos deducir que la eficacia del almacén de la empresa Alicorp
S.A.A. antes tenía un promedio de 0,53 y la eficacia después representa un promedio de
0,86 por lo tanto existe una mejora del 32.43%.
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Figura Nº. 37: Comportamiento de indicador Eficacia
Fuente: Elaboración propia
En la figura 37, se representa de una manera más visible que existe una mejora en la
eficacia del almacén de la empresa Alicorp S.A.A., en el cual las barras de color azul
representan la eficacia antes y las barras de color naranja representa la eficacia después
de la implementación.
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Análisis descriptivo de la Productividad:
En la siguiente tabla podemos concluir que la productividad antes tenía un promedio de
0,44 y la productividad después representa un promedio de 0,84 por lo tanto existe una
mejora del 40% respecto a la productividad del almacén de la empresa Alicorp S.A.A.
TABLA N° 34: Análisis descriptivo de eficacia en SPSS
Fuente: IBM SPSS Statistic
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TABLA N° 35: Base de datos indicador Productividad
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Antes 82% 53% 44%
Después 98% 86% 84%
Fuente: Elaboración propia
Figura Nº. 38: Comportamiento de la productividad
Fuente: Elaboración propia
En la figura 38, podemos observar que en un comienzo la productividad del almacén de
la empresa Alicorp S.A.A. era 44%, cuando se decide implementar el Lean Manufacturing
se obtiene una mejora en la productividad, llegando al 84%, de esta manera podemos




3.2.1 Análisis de la hipótesis general
Ha: La aplicación del Lean Manufacturing mejora la Productividad en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario determinar si los datos que
corresponden a las series de productividad antes y después tienen un comportamiento
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 30, se
procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decisión:
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 








Fuente: IBM SPSS Statistics
En la tabla 36, se puede verificar que la significancia de la productividad antes es de 0,431
y después 0,83, tienen valores mayores a 0,05, por consiguiente y de acuerdo a la regla
de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo
que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis con el
estadígrafo T-Student.
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Contrastación de la hipótesis general:
Ho: La aplicación del Lean Manufacturing no mejora la productividad en el área
de almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
Ha: La aplicación del Lean Manufacturing mejora la productividad en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
Regla de decisión:
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 
TABLA N° 37: Prueba de hipótesis general con T-Student






Par 1 PRODUCTIVIDAD_ANTES ,4380 30 ,06516 ,01190
PRODUCTIVIDAD_DESPU
ES
,8446 30 ,04988 ,00911
Fuente: IBM SPSS Statistics
De la tabla 37, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes (0.4380)
es menor que la media de la productividad después (0.8446), por tanto no se cumple Ho:
µPa ≥ µPd, en consecuencia se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de Lean 
Manufacturing no mejora la productividad, y se acepta la hipótesis de investigación o
alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de Lean Manufacturing mejora la
productividad en el área de almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018
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A fin de confirmar que el análisis anterior es el correcto, procederemos al análisis
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de T-
Student a ambas productividades.
Regla de decisión:
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
TABLA N° 38: Significancia de la prueba de hipótesis general


















-,29367 ,08584 ,01567 -,32572 -,26161 -18,738 29 ,000
Fuente: IBM SPSS Statistics
De la tabla 38, se puede verificar que la significancia de la prueba de T-Student, aplicada
a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla
de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del Lean
Manufacturing mejora la productividad de la línea de productividad en el área de almacén de
la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
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3.2.2 Análisis de la primera hipótesis específica:
Ha: La aplicación del Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario determinar si los
datos que corresponden a las series de eficiencia antes y después tienen un
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en
cantidad 30, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro
Wilk.
Regla de decisión:
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 




EFICIENCIA_ANTES ,856 30 ,001
EFICIENCIA_DESPUES ,682 30 ,000
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.
a. Corrección de significación de Lilliefors
Fuente: IBM SPSS Statistics
En la tabla 39, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes es de 0,001 y
después 0,00, dado que la eficiencia antes y la eficiencia después son menor a 0,05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen
comportamientos no paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la eficiencia ha
mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon.
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Contrastación de la primera hipótesis especifica:
Ho: La aplicación del Lean Manufacturing no mejora la eficiencia en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
Ha: La aplicación del Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
Regla de decisión:
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 
TABLA N° 40: Cuadro comparativo de la eficiencia – Wilcoxon
Estadísticos descriptivos
N Mínimo Máximo Media
Desviación
estándar
EFICIENCIA_ANTES 30 1 1 ,83 ,060
EFICIENCIA_DESPUES 30 1 1 ,98 ,023
N válido (por lista) 30
Fuente: IBM SPSS Statistics
En la tabla 40, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.83) es menor
que la media de la eficiencia después (0.98), por consiguiente, no se cumple Ho: μPa ≥ 
μPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del Lean Manufacturing 
no mejora la eficiencia, y se acepta la hipótesis de investigación, por la cual queda
demostrado que la aplicación del Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
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A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el
ρvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a la 
eficiencia antes y después.
Regla de decisión:
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 








a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: IBM SPSS Statistics
De la tabla 41, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada
a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alternativa que la aplicación
del Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el área de almacén de la empresa Alicorp
S.A.A, Callao 2018.
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3.2.3 Análisis de la segunda hipótesis específica:
Ha: La aplicación del Lean Manufacturing mejora la eficacia en el área de almacén
de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
A fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, es necesario determinar si los
datos que corresponden a las series de eficacia antes y después tienen un comportamiento
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 30, se
procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decisión:
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 




EFICACIA_ANTES ,972 30 ,597
EFICACIA_DESPUES ,546 30 ,000
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.
a. Corrección de significación de Lilliefors
Fuente: IBM SPSS Statistics
De la tabla 42, se puede verificar que la significancia de la eficacia antes es de 0,059 y
después 0,00, dado que la eficacia antes es mayor a 0,05 y la eficacia después es menor a
0,05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen
comportamientos no paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la eficacia ha
mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon.
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Contrastación de la segunda hipótesis especifica:
Ho: La aplicación del Lean Manufacturing no mejora la eficacia en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
Ha: La aplicación del Lean Manufacturing mejora la eficacia en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
Regla de decisión:
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 
TABLA N° 43: Cuadro comparativo de la eficacia – Wilcoxon
Estadísticos descriptivos
N Mínimo Máximo Media
Desviación
estándar
EFICACIA_ANTES 30 0 1 ,53 ,074
EFICACIA_DESPUES 30 0 1 ,86 ,135
N válido (por lista) 30
Fuente: IBM SPSS Statistics
En la tabla 43, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.53) es menor
que la media de la eficacia después (0.86), por consiguiente, no se cumple Ho: μPa ≥ μPd, 
en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del Lean Manufacturing no
mejora la eficacia, y se acepta la hipótesis de investigación, por la cual queda demostrado
que la aplicación del Lean Manufacturing mejora la eficacia en el área de almacén de la
empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
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A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el
ρvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a la 
eficacia antes y después.
Regla de decisión:
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 








a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: IBM SPSS Statistics
De la tabla 44, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada
a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alternativa que la aplicación





1. En la presente investigación se obtuvieron resultados positivos, demostrando que la
aplicación del Lean Manufacturing mejora significativamente la productividad del
área de almacén de la empresa Alicorp S.A.A. al realizar la evaluación del antes de la
implementación se tenía un resultado de (43.80%) mientras que después un resultado
de (84.46%). La productividad viene ligada a los resultados de la prueba estadística
donde se indica que la información analizada se comporta de manera normal
mostrando un nivel de significancia mayor a 0.05 en la constatación de la hipótesis
general logrando demostrar una correlación de 0.000, confirmando que se rechace la
hipótesis nula (Ho) y se acepte la hipótesis alterna (Ha) por lo que quedad demostrado
que La aplicación del Lean Manufacturing mejora la productividad en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
2. Con la aplicación del Lean Manufacturing se mejora significativamente la eficiencia
del área de almacén de la empresa Alicorp S.A.A; donde se observa que la media de
la eficiencia dio como resultado 82.10% y después nos dio como resultado un 98.48%,
además, se asevera de la misma manera que esta herramienta es de uso vital para el
correcto manejo de los inventarios, y los indicadores de gestión y trabajo sean óptimos
medidos de manera semanal y mensual.
3. Antes de la aplicación de la herramienta se obtuvo un resultado de la eficacia de
53.34% mientras que la media de la eficacia en la empresa Alicorp después de
implementar el Lean Manufacturing dio como resultado de un 85.77%, teniendo así




1. En la presente investigación se obtuvo que la aplicación de Lean Manufacturing
mejora la productividad en el área almacén de la empresa Alicorp S.A.A. mediante
herramientas adecuadas, así como, incorporar una cultura de mejora continua, con ello
se pudo ver reflejado el incremento de la productividad, ya que en un principio el
almacén tenía una productividad de 44% y después de implementar la metodología la
productividad del almacén fue de 84%, mejorando en un 40%.
2. De igual manera, se pudo determinar que la aplicación de Lean Manufacturing mejora
la eficiencia en el área almacén de la empresa Alicorp S.A.A, ya que antes de la
aplicación teníamos una eficiencia de 82% y después la eficiencia fue de 98%, esto
debido a la capacitación constante al personal, delegar funciones específicas a cada
uno de los operarios de almacén y hacer seguimiento a las mejoras para establecer
estándares. Con ello se logró un incremento de la eficiencia de 16%.
3. Por último, se concluyó que la aplicación de Lean Manufacturing mejora la eficacia
en el área almacén de la empresa Alicorp S.A.A, ya que antes de la aplicación
teníamos una eficacia de 53% y después la eficacia fue de 86%. Esto fue posible
mediante la reducción de tiempos en la descarga de materiales, implementando una
ventana horaria para los proveedores y tiempos estándar de atención. Con ello se logró




1. Se recomienda la aplicación del Lean Manufacturing para otras áreas de la organización
con el fin de mejorar la productividad en toda la empresa y que se generen menos costos
de operaciones en todos los procesos de la organización, además, de ser un método de
trabajo que no requiere mucha inversión lo que impactaría en su rentabilidad.
2. Se recomienda el uso de nuevas herramientas como el ciclo de Deming (PHVA), ya que
se ha observado que el personal de producción devuelve los materiales en condiciones
inadecuadas para su almacenaje. con esto lograremos mejorar aún más la eficiencia en el
área de almacén, debido a que se podrá reducir los tiempos de reproceso de repaletizado
y rotulado de los materiales.
3. Se recomienda seguir con el sostenimiento del Lean Manufacturing, además, de realizar
cada mes un control y seguimiento de los indicadores planteados, para poder seguir
evaluando posibles y futuras mejoras con el fin de mejorar la eficacia dentro del área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A.
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ANEXO 1: Ficha técnica de cronometro Casio HS-70W
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ANEXO 2: Matriz de Consistencia
APLICACIÓN DEL LEAN MANUFACTURING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÀREA DE ALMACÈN DE LA
EMPRESA ALICORP S.A.A, CALLAO, 2018
PROBLEMA GENERAL HIPOTESIS PRINCIPAL OBJETIVO GENERAL
¿Cómo la aplicación del Lean
Manufacturing mejora la productividad
en el área de almacén de la empresa
Alicorp S.A.A, Callao 2018?
La aplicación del Lean Manufacturing
mejora la Productividad en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A,
Callao 2018.
Determinar la relación que existe entre
el método Lean Manufacturing y la
productividad en el área de almacén de
la empresa Alicorp S.A.A, Callao 2018.
PROBLEMAS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICAS OBJETIVOS ESPECIFICOS
¿Cómo la aplicación del Lean
Manufacturing mejora la eficiencia en
el área de almacén de la empresa
Alicorp S.A.A, Callao 2018?
La aplicación del Lean Manufacturing
mejora la eficiencia en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A,
Callao 2018.
Definir la relación entre el método
Lean Manufacturing y la eficiencia en el
área de almacén de la empresa Alicorp
S.A.A, Callao 2018.
¿Cómo la aplicación del Lean
Manufacturing mejora la eficacia en el
área de almacén de la empresa Alicorp
S.A.A, Callao 2018?
La aplicación del Lean Manufacturing
mejora la eficacia en el área de
almacén de la empresa Alicorp S.A.A,
Callao 2018.
Identificar la relación entre el método
Lean Manufacturing y la eficacia en el
área de almacén de la empresa Alicorp
S.A.A, Callao 2018.
133




NO MAS O MENOS SI
SEPARAR
1. ¿Los materiales se encuentran en buen estado, sin daños?
2. ¿Todo los materiales ubicados en rack se utilizan?
3. ¿Toda los desechos se colocan en una zona de acopio, fuera del almacén?
4. ¿Todo los materiales en el almacèn se encuentran identificados?
PUNTAJE TOTAL DE SEPARAR
ORDENAR
1. ¿Las herramientas de trabajo estan en su lugar?
2. ¿Los materiales estan ordenados?
3. ¿Los materiales estan clasificados?
4. ¿Los materiales tienen ubicaciones designadas?
PUNTAJE TOTAL DE SEPARAR
LIMPIAR
1. ¿Los rack estan limpios?
2. ¿Los pasadisos estan despejados?
3. ¿Los materiales estan limpios?
4. ¿Con que frecuencia se realiza la limpieza en el almacèn?
PUNTAJE TOTAL DE SEPARAR
ESTANDARIZAR
1. ¿Se esta realizando la aplicación de las 3 primeras "S"?
2. ¿El estado del área de almacen es el adecuado?
3. ¿Existen mejoras?
4. ¿Se conoce las funciones de trabajo del àrea de almacèn?
PUNTAJE TOTAL DE SEPARAR
AUTODISCIPLINA
1. ¿Se esta realizando la aplicación de las 4 primeras "S"?
2. ¿Se respetan las normas y reglas de la empresa?
3. ¿Se usa de manera correcta las herramientas de trabajo?
4. ¿Se cumple con la aplicación de las 5'S?
PUNTAJE TOTAL DE SEPARAR
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ANEXO 4: Puntuación inicial de evaluación de las 5´S
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ANEXO 5: Registro de asistencia a la capacitación
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ANEXO 6: Sistema de reuniones efectivas
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ANEXO 7: Acta de reuniones
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ANEXO 8: Sistema de reemplazo
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ANEXO 9: Sistema de reemplazo
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ANEXO 9: Sistema de inducción
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ANEXO 10: Puntuación final de evaluación de las 5´S
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ANEXO 11: Fotos de referencia de situación actual
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ANEXO 12: Fotos de referencia de situación actual
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ANEXO 14: Constancia de coincidencias del Turnitin
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